Le Petit Cheval de Bois

La société canadienne Le Petit Cheval de Bois Ltd fabrique des chevaux de bois qui sont des jouets destinés aux enfants. Elle en vend environ 100 000 par an, d'une part à des détaillants par l'intermédiaire de trois centres de distribution (situés à Montréal, Chicago et New York) ce qui représente 80% des ventes, et d'autre part directement par internet.

I. La fabrication

Le processus de fabrication d'un cheval de bois est simple ; il se compose de quatre phases principales réalisées dans quatre ateliers :

1) Débit : On découpe les planches de bois achetées au moyen d'une scie électrique. Celle-ci peut découper 100 chevaux à l'heure. Une seule personne est affectée à cette opération.

2) Assemblage : On monte et on colle ensuite les divers éléments du cheval. Il faut 10 minutes à deux ouvriers pour réaliser cette opération. On peut créer au plus 10 postes d'assemblage.

3) Peinture : Les chevaux passent ensuite dans un tunnel de peinture. La vitesse du tunnel est de 60 chevaux à l'heure. Il occupe une personne. Le tunnel ne peut fonctionner efficacement que 7 heures par jour du fait des nettoyages et des changements de couleurs. De plus, certains des chevaux doivent être retouchés en peinture à cause de défauts d’aspect. On observe qu’en moyenne, pour obtenir 100 chevaux bons, il a fallu en recycler 5, c’est-à-dire en peindre 105.

4) Emballage : Seuls les chevaux vendus directement par internet sont emballés, les autres sont expédiés dans des conteneurs vers les centres de distribution. Un poste d’emballage est occupé par 2 personnes et l’opération dure 5 minutes. Il est possible de constituer au maximum 2 postes d’emballage.

L’horaire normal de travail de l'usine est de 8 heures par jour, 5 jours par semaine. On admettra qu'il y a 20 jours ouvrables par mois et 50 semaines par an.

N. B. : pour les premières questions, seule la capacité machine fait l'objet d'une analyse. La main-d'œuvre est supposée disponible.

Quelle est la capacité mensuelle de chaque atelier en heures (heures disponibles pour l’ensemble des postes de travail) ?

	
	Atelier
	A
	B
	C
	D

	Q 1
	Débit
	40
	100
	160
	16 000

	Q 2
	Assemblage
	320
	1600
	3 200
	6 400

	Q 3
	Peinture
	60
	140
	160
	420

	Q 4
	Emballage
	320
	640
	6 400
	9 600


Le programme de fabrication du mois de janvier est de 8 000 chevaux. Quelle est la charge de travail en nombre d’heures de chaque atelier pour le mois ?

	
	Atelier
	A
	B
	C
	D

	Q 5
	Débit
	80
	160
	1 600
	8 000

	Q 6
	Assemblage
	800
	1 333
	1 600
	2 667

	Q 7
	Peinture
	60
	140
	160
	480

	Q 8
	Emballage
	133
	267
	1 333
	2 667


Quel est le rapport charge/capacité pour chacun des postes ?

	
	Atelier
	A
	B
	C
	D

	Q 9
	Débit
	10%
	33%
	50%
	100%

	Q 10
	Assemblage
	67%
	83%
	98%
	100%

	Q 11
	Peinture
	50%
	83%
	95%
	100%

	Q 12
	Emballage
	33%
	42%
	50%
	100%


Quel est le goulet d’étranglement de l’usine ? 

	
	A
	B
	C
	D

	Q 13
	Débit
	Assemblage
	Peinture
	Emballage


Quel est le nombre total d’heures de main-d’œuvre nécessaires pour réaliser le programme de production ?

	
	A
	B
	C
	D

	Q 14
	2 000
	3 173
	5 333
	16 000


Combien d’ouvriers l’usine devra-t-elle employer, 

· si tout le personnel est polyvalent ?

	
	A
	B
	C
	D

	Q 15
	20
	22
	25
	33


· si chaque ouvrier est affecté de façon permanente à un atelier ?

	
	A
	B
	C
	D

	Q 16
	18
	20
	22
	26


L'usine produit à la cadence de 2 000 chevaux par semaine. On observe un volume d'en-cours de 1 200 chevaux. Quel est le cycle de fabrication (en jours) ?

	
	A
	B
	C
	D

	Q 17
	1
	2
	3
	5


II. Questions générales sur la planification

Si une entreprise transforme son système de production pour passer d’une fabrication sur stock à un assemblage à la commande, quels seront les effets sur les niveaux de stock ?

I)
moins de stocks de produits finis

II)
plus de stocks de produits finis

III)
moins de stocks de sous-ensembles

IV)
plus de stocks de sous-ensembles

	
	A
	B
	C
	D

	Q 18
	I et III
	I et IV
	II et III
	II et IV


L'augmentation de la diversité des produits fabriqués dans une usine (sans modification du processus de production) entraîne les conséquences suivantes SAUF :

	
	A
	B
	C
	D

	Q 19
	une diminution de la qualité
	un allongement du délai de livraison
	des stocks d'en-cours plus élevés
	une perte de capacité pratique


La nomenclature d’un produit PF ainsi que son processus de fabrication sont représentés sur la figure ci-dessous. Les nombres entre parenthèses sur la nomenclature indiquent le nombre de composants pour un composé du niveau supérieur. Dans les rectangles représentant chaque machine, sont indiqués le produit fabriqué ainsi que la cadence horaire.


Le nombre de produits PF que l’on peut assembler dans une journée de 8 heures est de :

	
	A
	B
	C
	D

	Q 20
	45
	360
	480
	800


En référence au système de production décrit ci-dessus, le nombre total d’heures non utilisées chaque jour sur l’ensemble des quatre machines est de :

	
	A
	B
	C
	D

	Q 21
	2 heures
	3,6 heures
	4,5 heures
	8 heures


III. Gestion du stock de bois

Un cheval nécessite 0,5 m² de bois en 2 cm d'épaisseur. Le fournisseur impose un délai de livraison de quatre semaines. Le bois revient à 150 € le m3. Le coût de passation d'une commande (depuis l'émission de la commande jusqu'à la réception du bois) se monte à 120 €. Le directeur financier compte pour les stocks un taux de détention de 16% par an.

Quel est le besoin annuel en mètres cubes de bois ?

	
	A
	B
	C
	D

	Q 22
	1000
	2000
	5000
	100000


Quelle est la quantité économique de commande ?

	
	A
	B
	C
	D

	Q 23
	40
	88,88
	100
	8888


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

	
	A
	B
	C
	D

	Q 24
	2
	5
	10
	50


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

	
	A
	B
	C
	D

	Q 25
	1000
	1133
	1200
	2400


Si l'on gère le stock de bois avec un système à point de commande en conservant un stock de sécurité de 50 m3, quel est le point de commande ?

	
	A
	B
	C
	D

	Q 26
	50
	100
	130
	230


Si l'entreprise décidait d'utiliser un système à recomplètement périodique (avec un stock de sécurité de 50 m3), quel serait le niveau de recomplètement?

	
	A
	B
	C
	D

	Q 27
	80
	100
	130
	230


IV. Questions générales sur la gestion des stocks

La formule de Wilson s’applique bien seulement si la demande est…

	
	A
	B
	C
	D

	Q 28
	constante ou stable
	prévisible
	fortement saisonnière
	en dents de scie


Dans le classement ABC d'un stock, quel pourcentage de références (en nombre) représente habituellement la classe A ?

	
	A
	B
	C
	D

	Q 29
	20%
	30%
	50%
	90%


La quantité économique déterminée par la formule de Wilson NE dépend PAS : 

	
	A
	B
	C
	D

	Q 30
	du niveau de la demande
	du délai de livraison
	du prix des produits approvisionnés
	du coût de l’entreposage


Quel paramètre de la formule de la quantité économique peut être utilisé pour ajuster le niveau global des stocks d’une entreprise ? 

	
	A
	B
	C
	D

	Q 31
	la demande annuelle
	le coût unitaire
	le coût de passation de commande
	le taux de détention


L’entreprise envisage de faire passer le nombre de ses centres de distribution de 3 à 12 pour améliorer la proximité avec ses clients. Pour un même produit réapprovisionné par quantités économiques, quel serait l’effet de cette mesure sur les stocks de sécurité nécessaires ?

	
	A
	B
	C
	D

	Q 32
	ils seraient multipliés par 4
	ils seraient multipliés par 2
	ils ne changeraient pas
	ils baisseraient de 50%


Le taux de détention des stocks comprend quels éléments parmi les suivants : 

I)
Obsolescence

II)
Assurance

III)
Coût du capital

IV)
Heures supplémentaires

	
	A
	B
	C
	D

	Q 33
	I et II seulement
	III et IV seulement
	I, II et III seulement
	I, II, III et IV


Si la périodicité optimale de réapprovisionnement d’un article, dont la valeur mensuelle de consommation est de 64 000 euros, est de un mois, quelle est la périodicité optimale de réapprovisionnement d’un article dont la valeur mensuelle de consommation est de 16 000 euros ?

	
	A
	B
	C
	D

	Q 34
	quatre fois par mois
	une fois par mois
	une fois tous les deux mois
	une fois tous les quatre mois


V. Prévisions de vente

Pour planifier la fabrication, le service commercial effectue une prévision de vente. Pour les ventes par internet, il effectue une extrapolation des ventes passées. 

Les ventes par internet pour les mois d’octobre, novembre et décembre ont été les suivantes : 2 320, 2 460, 2 720.

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

	
	A
	B
	C
	D

	Q 35
	2400
	2500
	2666
	2720


Les prévisions faites pour les mois d’octobre, novembre et décembre étaient respectivement de : 2 400, 2 500, 2 600. 

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

	
	A
	B
	C
	D

	Q 36
	-20
	0
	+20
	+180


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

	
	A
	B
	C
	D

	Q 37
	0
	20
	80
	240


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 38
	2624
	2666
	2683
	2720


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

	
	A
	B
	C
	D

	Q 39
	2450
	2560
	2660
	2850


A votre avis, quelle(s) correction(s) faudrait-il apporter à cette prévision ?

	
	A
	B
	C
	D

	Q 40
	aucune
	tendance
	saisonnalité
	tendance et saisonnalité
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