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Instructions :

Pour chacun des questions (notées de Q 1 à Q 40), 

· effectuez les calculs nécessaires,

· sélectionnez la réponse appropriée (A, B, C ou D) parmi les quatre réponses proposées (arrondir si nécessaire à la réponse la plus proche),

· reportez cette réponse sur la feuille de réponse jointe en entourant la lettre correspondante. N'entourez qu'une lettre par ligne.

Une réponse juste donne 1 point, une réponse fausse enlève 0,5 point.

Si vous ne désirez pas répondre, entourez la lettre N.

Indiquez votre nom et votre groupe sur la feuille de réponse.

Remettez uniquement la feuille de réponse.

AUCUN DOCUMENT AUTORISE

à l’exception de la feuille de formules
Cas DIGCAM

La société DIGCAM, implantée à Singapour, fabrique des appareils photos numériques qui sont ensuite vendues dans ses propres magasins Ginvir dans le monde entier.

DIGCAM fabrique naturellement plusieurs modèles d’appareils photos numériques et d’accessoires mais, par mesure de simplification de calculs dans ce cas, on ne considérera qu’un seul modèle de cet appareil photo, à savoir le 5 Méga-pixels. Les produits fabriqués sont ensuite expédiés vers trois centres de distribution qui se trouvent respectivement à Rotterdam, Dubaï et Melbourne. Ces centres de distribution alimentent à leur tour des entrepôts régionaux. Enfin, ces entrepôts réapprovisionnent les magasins Ginvir en fonction de leur proximité géographique.  

I. Fabrication

La fabrication d’un appareil photo numérique comporte trois grandes étapes :

1) La fabrication du châssis électronique (pose des composants sur un circuit imprimé) ; le temps total est de 30 centièmes d’heure de machine et de 45 centièmes d’heures de main-d’œuvre. L’atelier, qui travaille 15 heures par jour en deux équipes de 7,5 heures, comporte 16 machines et emploie 25 ouvriers par équipe.

2) La fabrication du coffret ; le temps total est de 20 centièmes d’heure de main-d’œuvre et de machine pour l’ensemble des pièces métalliques. L’atelier comporte 12 presses et dispose de 10 ouvriers par équipe. Il travaille 15 heures par jour en deux équipes.

3) L’assemblage, le contrôle final et l’emballage : le temps total est de 60 centièmes d’heure de main-d’œuvre ; la ligne d’assemblage ne constitue pas une ressource limitée. L’atelier travaille 7,5 heures par jour.

Le personnel est spécialisé par atelier. L’usine travaille 20 jours par mois

Quelle est la capacité mensuelle Machines de chaque atelier en heures pour les ateliers Electronique et Coffret ?

	
	Atelier
	A
	B
	C
	D

	Q 1
	Electronique
	2 400
	3 000
	4 800
	7 500

	Q 2
	Coffret
	3 000
	3 600
	4 500
	6 000


Quelle est la capacité mensuelle Main-d’œuvre de chaque atelier en heures pour les ateliers Electronique et Coffret ?

	
	Atelier
	A
	B
	C
	D

	Q 3
	Electronique
	2 400
	3 000
	4 800
	7 500

	Q 4
	Coffret
	3 000
	3 600
	4 500
	6 000


Quel est le nombre maximum d’appareils photos numériques que l’on peut fabriquer en un mois dans chaque atelier en tenant compte des ressources Machines et Main-d’œuvre ?

	
	Atelier
	A
	B
	C
	D

	Q 5
	Electronique
	15 000
	16 000
	18 000
	20 000

	Q 6
	Coffret
	15 000
	16 000
	18 000
	20 000


Combien de personnes doit-on employer dans l’atelier de montage pour faire travailler l’usine à pleine capacité ?

	
	A
	B
	C
	D

	Q 7
	50
	60
	65
	75


Dans l’atelier Electronique, le temps moyen de séjour des pièces est de 2 jours. Quel est le volume de l’en-cours ? 

	
	A
	B
	C
	D

	Q 8
	1 500
	3 000
	4 500
	6 000


Dans l’atelier Coffret, on observe un volume d’en-cours de 3 000 pièces. 

- Quel est le temps de séjour moyen des pièces dans l’atelier (en jours) ?

	
	A
	B
	C
	D

	Q 9
	1
	4
	7
	10


- Quel est l’indice de fluidité dans cet atelier ?

	
	A
	B
	C
	D

	Q 10
	0,01%
	0,33%
	2,5%
	10%


II. Prévisions de vente

Chaque centre de distribution effectue des prévisions de ventes par semaine par extrapolation des ventes passées.

Dans le centre de distribution à Melbourne, les ventes réelles des 6 semaines passées ont été les suivantes :

	Semaines
	1
	2
	3
	4
	5
	6

	Prévisions de vente
	1 100
	1 300
	1 200
	1 400
	1 000
	1 350


Si l'on utilise une moyenne mobile sur trois semaines, quelle est la prévision de vente pour la semaine 7 ?

	
	A
	B
	C
	D

	Q 11
	1 050
	1 150
	1 200
	1 250


En utilisant la même méthode de prévision, quel est l'écart algébrique moyen sur les trois dernières semaines (semaines 4, 5 et 6) ?

	
	A
	B
	C
	D

	Q 12
	-17
	-5
	25
	50


Calculez de même l'écart absolu moyen sur ces trois dernières semaines ?

	
	A
	B
	C
	D

	Q 13
	0
	111
	217
	325


Si l'on utilise une moyenne mobile sur six semaines, quelle est la prévision de vente pour la semaine 7 ?

	
	A
	B
	C
	D

	Q 14
	1 155
	1 225
	1 995
	2 050


Quelle est la prévision pour la semaine 7 si l'on souhaite dorénavant utiliser un lissage exponentiel de coefficient 0,2 (en initialisant la prévision de la semaine 6 à 1200) ?

	
	A
	B
	C
	D

	Q 15
	1 050
	1 110
	1 195
	1 230


Quelle est la prévision pour la semaine 7 si l'on souhaite dorénavant utiliser un lissage exponentiel de coefficient 0,7 (en initialisant la prévision de la semaine 6 à 1200) ?

	
	A
	B
	C
	D

	Q 16
	1275
	1 305
	1 340
	1 385


III. Gestion de la distribution

Comme indiqué précédemment, DIGCAM possède trois centres de distribution situés à Rotterdam, à Dubaï et à Melbourne. La demande annuelle moyenne, au niveau des trois centres de distribution, est d’environ 80 000 appareils photos numériques à Rotterdam,  40 000 unités à Dubaï et 60 000 unités à Melbourne. Les produits sont expédiés de Singapour aux trois centres de distribution par bateau.

Les temps de transport par bateau sont de 3 semaines pour Rotterdam, de 2 semaines pour Dubaï et de 1 semaine pour Melbourne. Les appareils photos numériques sont transportés dans des conteneurs de 60 pieds qui contiennent 3 000 unités. Une commande représente un conteneur plein. Le coût de revient d’un appareil photo numérique est de 300 $.

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

On a relevé les données suivantes :

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

	Rotterdam
	1 600
	3 500
	2

	Dubaï
	800
	1 100
	1

	Melbourne
	1 200
	2 600
	


Tableaux de calcul

	Rotterdam
	
	
	
	
	
	
	

	Semaines
	0
	1
	2
	3
	4
	5
	6

	Prévisions de vente
	
	1600
	1600
	1600
	1600
	1600
	1600

	Réceptions
	
	
	3000
	
	
	
	

	Stock
	3 500
	
	
	
	
	
	

	Commandes
	
	
	
	
	
	
	

	En transit
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	


	Dubaï
	
	
	
	
	
	
	

	Semaines
	0
	1
	2
	3
	4
	5
	6

	Prévisions de vente
	
	800
	800
	800
	800
	800
	800

	Réceptions
	
	3000
	
	
	
	
	

	Stock
	1100
	
	
	
	
	
	

	Commandes
	
	
	
	
	
	
	

	En transit
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	


	Melbourne
	
	
	
	
	
	
	

	Semaines
	0
	1
	2
	3
	4
	5
	6

	Prévisions de vente
	
	1200
	1200
	1200
	1200
	1200
	1200

	Réceptions
	
	
	
	
	
	
	

	Stock
	2 600
	
	
	
	
	
	

	Commandes
	
	
	
	
	
	
	

	En transit
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	


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

	
	
	A
	B
	C
	D

	Q 17
	Rotterdam
	1
	2
	3
	4

	Q 18
	Dubaï
	1
	2
	3
	4

	Q 19
	Melbourne
	1
	2
	3
	4


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

	
	
	A
	B
	C
	D

	Q 20
	Rotterdam
	1 900
	2 400
	2 600
	2 900

	Q 21
	Dubaï
	2 000
	2 300
	2 400
	2 800

	Q 22
	Melbourne
	1400
	1 600
	1 800
	2 200


Calculer la valeur totale des stocks dans les trois centres de distribution à la fin de chacune des semaines :

	
	
	A
	B
	C
	D

	Q 23
	Semaine 1
	1 550 000
	1 870 000
	2 880 000
	2 000 000

	Q 24
	Semaine 2
	2 700 000
	3 420 000
	4 120 000
	4 500 000

	Q 25
	Semaine 3
	990 000
	1 620 000
	1 750 000
	3 420 000


Dans le centre de distribution de Rotterdam, on a déjà reçu des commandes fermes de 500 appareils photos numériques à livrer en semaine 1 et de 200 à livrer en semaine 2 (aucune commande ferme n’est encore enregistrée pour la semaine 3). Quelle nouvelle quantité peut-on accepter en commande ?

	
	à livrer…
	A
	B
	C
	D

	Q 26
	en semaine 1
	3 000
	3 300
	3 500
	5 800

	Q 27
	en semaine 2
	3 000
	3 300
	3 500
	5 800

	Q 28
	en semaine 3
	3 000
	3 300
	3 500
	5 800


IV. Gestion des stocks

Chaque magasin Ginvir est réapprovisionné en appareils photos numériques par l’entrepôt régional le plus proche. Par exemple, les magasins Ginvir de l’état de Californie sont alimentés par l’entrepôt régional situé à Los Angeles. Celui-ci est réapprovisionné par le centre de distribution de Melbourne. La quantité commandée par Los Angeles est livrée par avion avec un délai de réapprovisionnement est de deux semaines. Le coût de revient d’un appareil photo rendu Los Angeles est estimé à 400 dollars compte tenu du coût de transport et des droits de douane. Le coût de passation et de traitement d’une commande est de 2 000 dollars. Le directeur financier compte un taux de possession du stock de 40%. On admettra qu’une année compte 50 semaines.

Les besoins annuels moyens, au niveau de l’entrepôt de Los Angeles, sont de 10 000 unités environ.

Quelle est la quantité économique de commande ?

	
	A
	B
	C
	D

	Q 29
	100
	400
	500
	1 000


Quel est l'intervalle moyen entre deux commandes (en semaines) ?

	
	A
	B
	C
	D

	Q 30
	2
	2,5
	4
	10


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 31
	48 000
	54 000
	60 000
	80 000


Si l'on gère le stock de ce composant avec un système à point de commande en conservant un stock de sécurité de 200, quel est le niveau du point de commande ?

	
	A
	B
	C
	D

	Q 32
	600
	660
	720
	800


La demande hebdomadaire de ce composant a une moyenne de 200 avec un écart type de 50. 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 33
	35
	50
	65
	71


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

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

	
	A
	B
	C
	D

	Q 34
	154
	164
	180
	198


Si l'entreprise décidait d'utiliser un système à recomplètement périodique avec une périodicité de 7 semaines, quel serait le niveau de recomplètement (avec un stock de sécurité de 500) ?

	
	A
	B
	C
	D

	Q 35
	1 800
	2 100
	2 300
	2 400


Dans ce système périodique, on veut obtenir un niveau de service de 99 % environ (on admettra que le z correspondant, nombre d’écarts types, est de 2,32).

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

	
	A
	B
	C
	D

	Q 36
	348
	362
	372
	384


Quel est le niveau de recomplètement correspondant ?

	
	A
	B
	C
	D

	Q 37
	1 158
	1 458
	1 888
	2 148


Du fait du coût élevé du transport par avion, on envisage un transport par bateau. Le coût de transport serait réduit de 40 dollars par unité mais ce mode n’est envisageable que pour des livraisons à partir de  5 000 unités.

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

	
	A
	B
	C
	D

	Q 38
	116 000
	138 000
	234 000
	485 000


S’il existe un risque de rapide obsolescence due à une modification technique d’un produit géré sur stock, quelle modification doit-on apporter aux paramètres de la formule de Wilson ?

	
	A
	B
	C
	D

	Q 39
	réduire le coût de réglage
	augmenter le délai d’obtention
	réduire le taux de demande
	augmenter le taux de détention


La rotation d’un stock de produits finis d'une entreprise est définie par :  

	
	A
	B
	C
	D

	Q 40
	chiffre d'affaires annuel / 
valeur totale des stocks
	chiffre d'affaires annuel / 
valeur du stock de produits finis
	coût de revient des ventes annuelles / valeur du stock de produits finis
	chiffre d'affaires annuel / montant des achats


2

