CIB !

La société CIB possède une usine qui fabrique des stylos à bille.

Les stylos sont constitués de quatre éléments :

· le système d’écriture qui est acheté à un fournisseur,

· le tube rigide transparent qui est une pièce injectée,

· le bouchon et le capuchon qui sont deux pièces injectées dans des couleurs variées.

Les matières premières sont achetées.
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Le processus de production est le suivant :
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L’atelier 1 procède à l’injection des capuchons. Il comprend 4 machines à injecter qui produisent chacune 1 000 capuchons par heure.

L’atelier 2 procède à l’injection des bouchons. Il comprend 2 machines à injecter qui produisent chacune 1 800 bouchons par heure.

Chaque machine des ateliers 1 et 2 nécessite la présence d’un opérateur.

L’atelier 3 est chargé de l’injection du tube transparent. Il dispose d’une seule machine qui produit 2 500 tubes par heure. Elle est servie par 2 opérateurs.

Les pièces injectées sont ensuite dirigées vers l’atelier 4 où l’on procède à l’assemblage manuel des stylos. Un opérateur peut monter 300 stylos par heure. On peut créer autant de postes de travail que nécessaire.

L’usine travaille 8 heures par jour.

I. Charges et capacités

Quelle est la capacité journalière de production en nombre de pièces ?

	
	Atelier
	A
	B
	C
	D

	Q 1
	Capuchons
	20 000
	24 000
	28 800
	32 000

	Q 2
	Bouchons
	24 000
	28 000
	28 800
	32 000

	Q 3
	Tubes
	20 000
	21 600
	28 800
	32 000


Quelle est la production journalière maximum de l’usine en nombre de produits ?

	
	
	A
	B
	C
	D

	Q 4
	
	20 000
	21 600
	24 000
	28 800


Combien de postes de travail faut-il faire travailler dans l’atelier d’assemblage pour obtenir la production journalière maximum ?

	
	
	A
	B
	C
	D

	Q 5
	
	8
	9
	10
	11


Quel nombre minimum de personnes faut-il employer dans l’usine pour obtenir la production journalière maximum ?

	
	
	A
	B
	C
	D

	Q 6
	
	15
	16
	17
	18


L'usine produit à la cadence de 20 000 stylos par jour. On observe un volume d'en-cours de 80 000 stylos. Quel est le cycle de fabrication (en jours) ?

	
	
	A
	B
	C
	D

	Q 7
	
	4
	3
	2
	1


Face à une augmentation prévisible de la demande, la direction décide d’investir dans une nouvelle machine. Quelle pièce doit-produire cette machine ?

	
	
	A
	B
	C
	D

	Q 8
	
	Capuchon
	Bouchon
	Tube
	-


Pour augmenter la capacité de production, la direction envisage d’acheter une seconde machine à injecter les tubes. Quelle serait la production journalière maximale de l’usine ?

	
	
	A
	B
	C
	D

	Q 9
	
	20 000
	24 000
	28 800
	31 200


Si la demande journalière est de 28 000 stylos, quel nombre de postes d’assemblage faut-il prévoir ?

	
	
	A
	B
	C
	D

	Q 10
	
	11
	12
	13
	14


Quel est le nombre total d’opérateurs nécessaires pour parvenir à la production requise ?

	
	
	A
	B
	C
	D

	Q 11
	
	23
	22
	21
	20


Quels seront alors les rapports charge/capacité dans chacun des ateliers, si l’usine produit exactement la demande ?

	
	Atelier
	A
	B
	C
	D

	Q 12
	Capuchon
	63%
	70%
	88%
	90%

	Q 13
	Bouchon
	69%
	88%
	97%
	100%

	Q 14
	Tube
	70%
	72%
	80%
	88%

	Q 15
	Assemblage
	88%
	92%
	93%
	97%


II. Prévisions de vente

Pour une référence donnée, les ventes pour les mois d’octobre, novembre et décembre ont été les suivantes : 560 000, 548 000, 566 000.

Si l'on utilise une moyenne mobile sur trois mois, quelle est la prévision de vente pour janvier ?

	
	A
	B
	C
	D

	Q 16
	558 000
	560 000
	562 000
	566 000


Les prévisions faites pour les mois d’octobre, novembre et décembre étaient respectivement de : 558 000, 550 000, 560 000. 

Quel est l'écart algébrique moyen sur ces trois mois ?

	
	A
	B
	C
	D

	Q 17
	0
	1 000
	2 000
	6 000


Quel est l'écart absolu moyen sur ces trois mois ?

	
	A
	B
	C
	D

	Q 18
	2 000
	3 333
	6 000
	10 000


Quelle est la prévision pour janvier si l'on souhaite dorénavant utiliser un lissage exponentiel de coefficient 0,2 (en initialisant avec la prévision fournie pour décembre) ?

	
	A
	B
	C
	D

	Q 19
	500 200
	531 200
	544 800
	561 200


Quelle est la prévision pour janvier si l'on souhaite dorénavant utiliser un lissage exponentiel de coefficient 0,5 ?

	
	A
	B
	C
	D

	Q 20
	560 000
	561 200
	563 000
	566 000


III. Gestion du stock

CIB s’intéresse à la gestion du composant ‘Système d’écriture’ qui entre dans la fabrication des stylos. Les besoins annuels moyen prévus de ce composant sont de 8 millions de ce composant par an auprès d'un fournisseur italien. Une unité de ce composant coûte 0,2 euros. Le coût de traitement d'une commande (depuis l'émission de la commande jusqu'à la réception) se monte à 400 euros. Le directeur financier compte pour les stocks un taux de détention de 20% par an. Le délai entre la commande et la livraison est de 2 semaines (on admettra qu'une année comporte 50 semaines de 5 jours ouvrés chacune).

Dans les questions 21 à 26, on suppose que l’on utilise un système à point de commande.

Quelle est la quantité économique de commande ?

	
	A
	B
	C
	D

	Q 21
	100 000
	200 000
	400 000
	800 000


Quel est l'intervalle moyen entre deux commandes (en jours ouvrés) ? Prendre la valeur la plus proche.

	
	A
	B
	C
	D

	Q 22
	3
	6
	12
	25


Quel est le coût variable total annuel de gestion du stock de ce composant (hors coût du stock de sécurité) ?

	
	A
	B
	C
	D

	Q 23
	8 000
	10 000
	12 000
	16 000


Si l'on gère le stock de ce composant avec un système à point de commande en conservant un stock de sécurité de 100 000, quel est le niveau du point de commande ?

	
	A
	B
	C
	D

	Q 24
	260 000
	300 000
	420 000
	500 000


La demande hebdomadaire de ce composant a une moyenne de 160 000 avec un écart type de 40 000. On suppose que les demandes hebdomadaires successives sont indépendantes.

Quel est l’écart type de la demande sur le délai de livraison ?

	
	A
	B
	C
	D

	Q 25
	40 000
	56 570
	69 280
	800 000


On veut obtenir un niveau de service de 99% environ (on admettra que le z correspondant, nombre d’écarts type, est de 2,32).

Quel stock de sécurité faut-il constituer (prendre la valeur la plus proche) ?

	
	A
	B
	C
	D

	Q 26
	93 000
	131 000
	160 000
	186 000


Si l'entreprise décidait d'utiliser un système à recomplètement périodique, quel serait le niveau de recomplètement (avec un stock de sécurité de 100 000) ?

	
	A
	B
	C
	D

	Q 27
	420 000
	500 000
	580 000
	820 000


Dans ce système périodique, on veut obtenir un niveau de service de 99% environ (on admettra que le z correspondant, nombre d’écarts type, est de 2,32). La demande hebdomadaire de ce composant a une moyenne de 160 000 avec un écart type de 40 000.

Quel stock de sécurité faut-il constituer (prendre la valeur la plus proche) ?

	
	A
	B
	C
	D

	Q 28
	130 000
	146 000
	167 000
	197 000


Quel est le niveau du niveau de recomplètement correspondant ?

	
	A
	B
	C
	D

	Q 29
	551 000
	646 000
	788 000
	917 000


Le fournisseur propose un rabais de 10% pour des commandes supérieures à 500 000 unités.

Quelle est le montant annuel de l’économie réalisée si l’on accepte cette proposition ?

	
	A
	B
	C
	D

	Q 30
	160 600
	200 800
	230 900
	241 100


Si le directeur financier veut faire baisser globalement le niveau des stocks, sur quel paramètre doit-il agir ?

	
	A
	B
	C
	D

	Q 31
	les demandes annuelles
	le coût de passation de commande
	le coût unitaire d’achat
	le taux de détention


IV. Distribution

CIB possède plusieurs centres de distribution dont trois sont implantés à Berlin, à Varsovie, et à Moscou.

Les temps de livraison (depuis le lancement des commandes jusqu’à la réception des matières) sont de 1 semaine pour Berlin, de 2 semaines pour Varsovie et de 3 semaines pour Moscou. Les stylos sont transportés dans des conteneurs qui contiennent 500 cartons de stylos. On ne transporte que des conteneurs pleins. Le coût de revient d’un carton est de 50 euros

La demande, en cartons de stylos, est relativement stable mais on désire conserver un stock de sécurité égal à une semaine de vente.

On a relevé les données suivantes (en cartons) :

	Centre de distribution
	Prévision de vente par semaine
	Stock initial disponible
	Réception d’un conteneur prévue en semaine…

	Berlin
	450
	1 500
	

	Varsovie
	250
	600
	1

	Moscou
	350
	1 000
	1


Tableaux de calcul

	Berlin
	
	
	
	
	
	
	

	Semaines
	0
	1
	2
	3
	4
	5
	6

	Prévisions de vente
	
	450
	450
	450
	450
	450
	450

	Réceptions
	
	
	
	
	
	
	

	Stock
	1 500
	
	
	
	
	
	

	Commandes
	
	
	
	
	
	
	

	En transit
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	


	Varsovie
	
	
	
	
	
	
	

	Semaines
	0
	1
	2
	3
	4
	5
	6

	Prévisions de vente
	
	250
	250
	250
	250
	250
	250

	Réceptions
	
	500
	
	
	
	
	

	Stock
	600
	
	
	
	
	
	

	Commandes
	
	
	
	
	
	
	

	En transit
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	


	Moscou
	
	
	
	
	
	
	

	Semaines
	0
	1
	2
	3
	4
	5
	6

	Prévisions de vente
	
	350
	350
	350
	350
	350
	350

	Réceptions
	
	500
	
	
	
	
	

	Stock
	1 000
	
	
	
	
	
	

	Commandes
	
	
	
	
	
	
	

	En transit
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	


En quelle semaine le premier réapprovisionnement devrait-il être lancé dans chacun des centres de distribution ?

	
	
	A
	B
	C
	D

	Q 32
	Berlin
	Semaine 1
	Semaine 2
	Semaine 3
	Semaine 4

	Q 33
	Varsovie
	Semaine 1
	Semaine 2
	Semaine 3
	Semaine 4

	Q 34
	Moscou
	Semaine 1
	Semaine 2
	Semaine 3
	Semaine 4


Quel est le stock prévisionnel dans chacun des centres de distribution à la fin de la semaine 6 ?

	
	
	A
	B
	C
	D

	Q 35
	Berlin
	650
	700
	750
	800

	Q 36
	Varsovie
	350
	450
	500
	600

	Q 37
	Moscou
	400
	550
	600
	750


Calculer la valeur des en-cours de transport à la fin de chacune des semaines :

	
	
	A
	B
	C
	D

	Q 38
	Semaine 1
	25 000
	50 000
	75 000
	100 000

	Q 39
	Semaine 2
	25 000
	50 000
	75 000
	100 000

	Q 40
	Semaine 3
	25 000
	50 000
	75 000
	100 000
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