Vermillon

La société Vermillon, petite filiale d'un grand groupe de produits de beauté, fabrique et commercialise des rouges à lèvres. Elle vend directement en France aux détaillants et possède des centres de distribution pour fournir dans chacune des grandes régions du monde : Europe, Amériques et Asie. Sa production annuelle est d'environ 12 millions de pièces.

I. La production

Le processus de production d'un rouge à lèvres se compose de deux étapes principales : la fabrication du jus appelé "raisin" et le montage.
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On admettra qu'une équipe correspond à 8 heures de travail, qu'il y a 20 jours ouvrables par mois et 50 semaines par an.

Fabrication du jus : Celle-ci se fait en mélangeant les matières premières dans de grandes cuves de 100 litres appelées "réacteurs". L'atelier de fabrication du jus comporte 2 réacteurs. Il travaille en 3 équipes. Le temps de traitement dans un réacteur est de 6 heures. Le contenu d'un réacteur permet de fabriquer 10 000 rouges à lèvres. Cet atelier emploie 2 personnes par équipe.

Quelle est la capacité journalière de cet atelier en nombre d'heures ?

	
	A
	B
	C
	D

	Q 1
	40
	48
	60
	72


Quelle est la capacité journalière de cet atelier en nombre de pièces ?

	
	A
	B
	C
	D

	Q 2
	10 000
	30 000
	60 000
	80 000


Quelle est la capacité annuelle de cet atelier en nombre de pièces ?

	
	A
	B
	C
	D

	Q 3
	12 000 000
	18 000 000
	20 000 000
	36 000 000


Quelle est le rapport charge / capacité (annuel) de cet atelier ?

	
	A
	B
	C
	D

	Q 4
	50%
	60%
	80%
	100%


Montage : Selon la longueur des séries de production, le montage se fait soit sur une ligne automatique, soit sur une ligne manuelle. 

La ligne automatique travaille à la cadence de 40 pièces par minute. Le cycle de fabrication est de 6 minutes. Elle n'est utilisée que pour des quantités de lancement de plus de 5 000 pièces. Le temps de changement de série est de 20 minutes. On effectue en moyenne 3 changements de série par jour. La ligne automatique emploie 6 personnes par équipe. La ligne automatique travaille en 2 équipes.

Quelle est la capacité théorique hebdomadaire de cette ligne en nombre d'heures ?

	
	A
	B
	C
	D

	Q 5
	80
	200
	320
	3 600


Quelle est la capacité pratique hebdomadaire de cette ligne en nombre d'heures ?

	
	A
	B
	C
	D

	Q 6
	72
	75
	80
	96


Quelle est la capacité pratique hebdomadaire de cette ligne en nombre de pièces ?

	
	A
	B
	C
	D

	Q 7
	100 000
	180 000
	200 000
	360 000


Quelle est la nombre de pièces en cours de fabrication sur la ligne ?

	
	A
	B
	C
	D

	Q 8
	40
	56
	120
	240


La semaine prochaine, la ligne automatique doit produire 15 références de produits dans des quantités de 10 000 pièces chacune.

Quelle est la durée de production d'une même référence (en minutes) ?

	
	A
	B
	C
	D

	Q 9
	250
	260
	400
	420


Quelle est la charge totale de la ligne (y compris les changements de série) en heures pour la semaine ?

	
	A
	B
	C
	D

	Q 10
	62.5
	67.5
	72.5
	130


Quelle est le rapport charge / capacité sur la ligne ?

	
	A
	B
	C
	D

	Q 11
	67%
	80%
	84%
	100%


Les lignes manuelles sont utilisées pour les petites séries (moins de 5 000 pièces). Elles produisent en moyenne 6 pièces par minute. Le cycle de fabrication est de 10 minutes. Le temps de changement de série est de 10 minutes. On effectue en moyenne 6 changements de série par jour. On peut mettre en œuvre au plus 6 lignes manuelles, chacune occupant une personne. L'atelier des lignes manuelles travaillent en une seule équipe. 

Quelle est la capacité pratique hebdomadaire d'une ligne manuelle en nombre de pièces ?

	
	A
	B
	C
	D

	Q 12
	360
	2000
	2160
	12600


Quelle est la nombre de pièces en cours de fabrication sur une ligne ?

	
	A
	B
	C
	D

	Q 13
	36
	60
	120
	360


La semaine prochaine, l'atelier des lignes manuelles doit produire 60 références de produits dans des quantités moyennes de 900 pièces chacune.

Quelle est la durée moyenne de production d'une même référence (en minutes) ?

	
	A
	B
	C
	D

	Q 14
	10
	60
	90
	150


Quelle sera la charge totale de l'atelier (y compris les changements de série) en heures pour la semaine ?

	
	A
	B
	C
	D

	Q 15
	120
	160
	240
	360


Quelle est le rapport charge / capacité de l'atelier ?

	
	A
	B
	C
	D

	Q 16
	50%
	67%
	84%
	100%


Combien d'opérateurs de fabrication l'usine emploi-t-elle ?

	
	A
	B
	C
	D

	Q 17
	6
	18
	24
	36


II. Gestion du stock de mécanismes

Vermillon approvisionne 8 millions de mécanismes par an auprès d'un fournisseur italien. Un mécanisme coûte 2 euros. Le coût de traitement d'une commande (depuis l'émission de la commande jusqu'à la réception) se monte à 150 euros. Le directeur financier compte pour les stocks un taux de détention de 12% par an. Le délai entre la commande et la livraison est de 2 semaines (on admettra qu'une année comporte 50 semaines).

D'après les données ci-dessus, quelle serait la quantité économique de commande ?

	
	A
	B
	C
	D

	Q 18
	1 000
	80 000
	100 000
	120 000


Quel serait le nombre annuel de commandes ?

	
	A
	B
	C
	D

	Q 19
	8
	80
	800
	8 000


Quel serait le coût variable total annuel de gestion du stock de mécanismes (hors coût du stock de sécurité) ?

	
	A
	B
	C
	D

	Q 20
	16 000
	20 000
	24 000
	27 000


Pour faire des économies sur les coûts de transport, il a été décidé d'approvisionner les mécanismes par camions complets qui peuvent transporter 400 000 mécanismes. 

Quel sera l'intervalle entre deux livraisons (en semaines) ?

	
	A
	B
	C
	D

	Q 21
	1.4
	2.5
	8
	20


En conservant les mêmes données que précédemment, quelle est l'augmentation du coût variable total par rapport à la solution précédente ?

	
	A
	B
	C
	D

	Q 22
	16 000
	20 000
	24 000
	27 000


Dans la seconde solution, si l'on gère le stock de mécanismes 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 23
	420 000
	440 000
	460 000
	480 000


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

	
	A
	B
	C
	D

	Q 24
	420 000
	520 000
	620 000
	820 000


III. Prévisions de vente

Pour planifier la fabrication, le service commercial effectue une prévision de vente. Les besoins des centres de distribution sont étudiés dans la partie IV. Pour les ventes en France, il effectue une extrapolation des ventes passées. 

Pour une référence donnée, les ventes en France pour les mois d’octobre, novembre et décembre ont été les suivantes : 4 530, 4 840, 5 030.

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

	
	A
	B
	C
	D

	Q 25
	4 800
	4 840
	4 860
	5 030


Les prévisions faites pour les mois d’octobre, novembre et décembre étaient respectivement de : 4 650, 4 700, 4 900. 

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

	
	A
	B
	C
	D

	Q 26
	0
	20
	50
	130


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

	
	A
	B
	C
	D

	Q 27
	130
	140
	150
	390


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 28
	2 926
	4 926
	4 998
	5 030


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

	
	A
	B
	C
	D

	Q 29
	4 965
	4 995
	5 015
	5 035


Quelle est la tendance entre novembre et décembre ?

	
	A
	B
	C
	D

	Q 30
	0
	50
	100
	200


Quelle serait la nouvelle prévision si on lisse la tendance avec un coefficient de 0,4 (en conservant le coefficient de lissage de 0,5) ?

	
	A
	B
	C
	D

	Q 31
	4 975
	4 995
	5 015
	5 045


IV. Distribution

Les stocks des centres de distribution sont gérés par des systèmes à point de commande. Ils sont réapprovisionnés par lots de 10 000 unités. La demande est relativement stable mais on désire conserver dans chaque centre un stock de sécurité égal à la demande moyenne pendant le délai de livraison.

Début janvier, on a relevé les données suivantes :

	C. D.
	Délai de transport
(semaines)
	Prévision de vente par semaine
	Stock initial disponible
	Réception d’un lot prévue en semaine…

	Europe
	1
	4 000
	15 000
	-

	Amériques
	2
	5 000
	20 000
	1

	Asie
	3
	3 000
	10 000
	2


Tableaux de calcul

Europe
Stock de sécurité :
	Semaines
	0
	1
	2
	3
	4
	5
	6

	Prévisions de vente
	
	4 000
	4 000
	4 000
	4 000
	4 000
	4 000

	Réceptions
	
	
	
	
	
	
	

	Stock
	15 000
	
	
	
	
	
	

	Expéditions
	
	
	
	
	
	
	


Amériques 
Stock de sécurité :
	Semaines
	0
	1
	2
	3
	4
	5
	6

	Prévisions de vente
	
	5 000
	5 000
	5 000
	5 000
	5 000
	5 000

	Réceptions
	
	10 000
	
	
	
	
	

	Stock
	20 000
	
	
	
	
	
	

	Expéditions
	
	
	
	
	
	
	


Asie 
Stock de sécurité :
	Semaines
	0
	1
	2
	3
	4
	5
	6

	Prévisions de vente
	
	3 000
	3 000
	3 000
	3 000
	3 000
	3 000

	Réceptions
	
	
	10 000
	
	
	
	

	Stock
	10 000
	
	
	
	
	
	

	Expéditions
	
	
	
	
	
	
	


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

	
	
	A
	B
	C
	D

	Q 32
	Europe
	1
	2
	3
	4

	Q 33
	Amériques
	1
	2
	3
	4

	Q 34
	Asie
	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 35
	Europe
	10 000
	11 000
	12 000
	15 000

	Q 36
	Amériques
	10 000
	11 000
	12 000
	15 000

	Q 37
	Asie
	10 000
	11 000
	12 000
	15 000


Dans le centre de distribution d'Asie, on a reçu des commandes fermes de 5 000 unités à livrer en semaine 1 et de 3 500 à livrer en semaine 3. Quelles nouvelles quantités peut-on accepter en commande ?

	
	à livrer…
	A
	B
	C
	D

	Q 38
	en semaine 1
	0
	5 000
	11 500
	13 500

	Q 39
	en semaine 2
	0
	5 000
	11 500
	13 500

	Q 40
	en semaine 3
	0
	5 000
	11 500
	13 500
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