
[image: Couverture : Mocellin Fabrice, Gestion des stocks et des magasins, Dunod]


 [image: Page de titre : Mocellin Fabrice, Gestion des stocks et des magasins, Dunod]

Maquette intérieure :Catherine Combier et Alain Paccoud
Couverture :Didier Thirion/Graphir design
Photos couverture :Didier Thirion/Graphir design
Mise en pages :Nord Compo
© Dunod, Paris, 2011
2019 pour la nouvelle présentation
www.dunod.com
ISBN : 978-2-10-080617-1

Table des matières


Page de titre
Page de Copyright
Partie 1 Fondamentaux de la gestion des stocks
Chapitre 1 ■ L'essentiel de la gestion des stocks
Qu'est-ce qu'un stock ?
Pourquoi stocker ?
Comment mesurer un stock ?
Que coûte un stock ? Calcul du coût de stockage
Comment vérifier qu'un stock est sous contrôle ? 
Les règles de valorisation des stocks
Chapitre 2 ■  La segmentation d'un stock, l'analyse de Pareto et la segmentation
L'analyse de Pareto
Comment réaliser un Pareto ?
La matrice ABC/FMR


Partie 1
Fondamentaux de la gestion des stocks
La gestion des stocks est une discipline très technique car elle fait appel à de nombreux concepts de gestion, de statistiques et nécessite d’une bonne vision du fonctionnement de la chaîne logistique de l’entreprise. La simulation et la prise de risque sont également des facteurs clés de réussite limités heureusement par les gestionnaires maîtrisant parfaitement leurs fondamentaux.
La gestion des stocks peut être considérée comme une discipline de gestion, appartenant à la famille des techniques d’organisation logistique (gestion des flux des entreprises) et dont l’enjeu principal consiste à disposer de ressources suffisantes (pour ne pas bloquer les différents processus de production ou de vente), tout en cherchant à la limiter (la ressource) pour des questions de performance économique. Dans l’entreprise, la personne en charge de la gestion des stocks est dénommée « gestionnaire de stock » et nous allons voir tout au long de cet ouvrage qu’il possède, pour bien accomplir sa tâche, un certain nombre de techniques fondamentales. C’est la raison pour laquelle nous parlons de technicien gestionnaire de stock. Son rôle consiste bien entendu à rechercher l’optimisation et la bonne adéquation des stocks par rapport aux besoins de l’entreprise.
L’optimisation des niveaux de stock est donc une préoccupation constante d’un gestionnaire en charge de ces questions. Cependant, ce n’est pas toujours chose facile. En effet, bien que de prime abord un stock paraisse se gérer de manière extrêmement simple (il s’agit d’une zone tampon entre un flux entrant et un flux sortant), gérer un stock requiert une parfaite maîtrise des composantes qui le constitue. Car en effet, nous allons découvrir dans cet ouvrage qu’un stock est en réalité le résultat d’un grand nombre de composantes, que le gestionnaire ne maîtrise d’ailleurs pas toujours, et qui rendent l’optimisation de la performance plus complexe. Pour s’y retrouver, il convient tout d’abord de comprendre ce qu’est la gestion des stocks et comment ils sont constitués.
Nous allons donc voir dans cette première partie que la gestion des stocks, est un ensemble de techniques et d’outils au service de l’organisation des flux d’une entreprise. Elle intervient dans le domaine des approvisionnements puisqu’elle fournit des réponses claires à des questions que se posent les gestionnaires d’approvisionnement, à savoir quand approvisionner (en fonction d’un seuil, à période fixe, etc.) et combien (calcul de quantités économiques d’approvisionnement). La prédominance des techniques de gestion de stock dans le travail d’approvisionnement est telle qu’en général les personnes en charge de la gestion des approvisionnements sont également des gestionnaires de stock matière. On parle alors du poste : gestionnaire d’approvisionnement. Il comprend bien entendu l’établissement et le suivi des commandes mais surtout le paramétrage et le pilotage des stocks, techniques que nous allons détailler dans cette partie. Et c’est en cela que le poste d’approvisionnement est très différent de celui d’acheteur.
Mais nous retrouvons également la gestion des stocks plus en aval de la supply chain interne d’une entreprise industrielle, c’est-à-dire en en fabrication. Il s’agit alors des techniques de gestion des stocks d’en-cours ; de calcul de quantité économique de lancement… Pour finir, nous retrouvons la gestion des stocks en expédition avec la gestion des stocks de produits finis et la régulation du flux de livraison. On peut donc affirmer que la gestion des stocks est une discipline majeure de la logistique que tout acteur, exerçant une fonction dans ce domaine, doit maîtriser parfaitement, afin d’organiser la gestion des flux physiques et des flux d’informations des entreprises.
Ce sont toutes ces techniques que nous allons décrire dans cette première partie.



  Chapitre 1

  L’essentiel de la gestion des stocks

  
    
      Executive summary 

      
        
          
            ►►  Pour commencer nous allons étudier les quelques basiques de la discipline au travers de réponses à des questions simples de type « Qu’est-ce qu’un stock ? D’où vient-il ?.… » Cela nous permettra de comprendre pourquoi les entreprises ont besoin d’avoir du stock même si le coût qu’il génère impose une très grande rigueur quant à son suivi et sa gestion.

          

          
            ►►  Le mythe du zéro stock a disparu depuis quelques années car comme nous allons le voir, les questions à traiter au travers de la gestion des stocks sont parfois très complexes et les équilibres entre clients et fournisseurs fragiles.

          

        

      

    

    
      Qu’est-ce qu’un stock ?

      [image: Figure 1.1. Voir l’explication dans le texte.]
        Figure 1.1 – Vision schématique d’un stock

      
      Le flux entrant est maîtrisé par ceux qui passent les commandes d’approvisionnement pour un stock matière, les gestionnaires en charge de l’ordonnancement et des lancements pour les flux d’en-cours et de produits finis. Le flux sortant est imposé par le client puisque son rythme de consommation (ou temps d’écoulement) est directement lié au rythme des ventes. Le degré de maîtrise d’un stock s’effectue donc presque uniquement en maîtrisant le flux entrant. C’est la raison pour laquelle la responsabilité des stocks pèse sur ceux qui actionnent les « robinets d’entrée » et non ceux de sortie.

    

    
    
      Pourquoi stocker ?

      Plusieurs raisons peuvent expliquer la mise en place d’un stock. Cela peut être pour des raisons technologiques (nécessité de faire sécher les produits en fin de processus, par exemple), pour des raisons commerciales (stock imposé par le client), pour des raisons stratégiques et économiques (achat par grande quantité pour bénéficier de tarifs avantageux).

      Mais en général, un stock est avant tout une conséquence directe du délai que nous voulons donner à notre client. Il s’agit d’utiliser des stocks pour réguler les délais. En effet, la décision de stocker ou non des produits vient souvent du temps que l’on a pour réaliser telle ou telle action. Par exemple en approvisionnement, le stock de matière première va être mis en place, pour servir un client lorsque les délais d’approvisionnement sont supérieurs aux délais de traitement des commandes. La figure 1.2 montre cette problématique de positionnement des stocks en fonction des délais.

      [image: Figure 1.2. Voir l’explication dans le texte.]
        Figure 1.2 – Lien entre le stock et le délai

      
      Dans la figure 1.2, seul le processus de traitement de la commande pour expédition (c’est-à-dire l’enregistrement, la préparation et l’expédition de la commande) ne peut se faire dans le délai souhaité par le client. Cependant, pour pouvoir expédier des produits, il est nécessaire d’anticiper la fabrication et l’approvisionnement. Nous sommes donc dans une fabrication et un approvisionnement sur stock. Le stock permet de masquer le délai de production et d’approvisionnement vis-à-vis du temps vu par le client.

      Le choix de mettre en place ou non un stock relève de la stratégie industrielle et de l’adéquation entre le besoin en délai du marché et le délai d’obtention organisé dans l’entreprise. Le marché et les concurrents imposent plus ou moins un délai et chaque entreprise possède des contraintes en interne qui conduisent à un délai d’obtention. Ces contraintes sont traditionnellement les suivantes :

      
        
          Besoin de file d’attente du processus de production pour effectuer l’ordonnancement court terme et avoir suffisamment de temps pour actionner les leviers de capacité. Puisque les entreprises n’ont pas forcément la possibilité de travailler à capacité infinie, elles effectuent ce que l’on appelle une adéquation charge capacité. Cela signifie qu’elles régulent la capacité en fonction de la charge afin de tenir les délais tout en optimisant les rendements atelier. Ces décisions de mise en œuvre de capacité n’étant pas instantanées (changer de schéma horaire en production prend plusieurs jours), il est nécessaire de gérer une file d’attente plus ou moins longue devant les postes de travail, ce qui génère du stock à différents endroits du processus de fabrication.

        

        
          Quantité minimum en approvisionnement ou fabrication pour amortir les temps de réglage ou les frais liés à la passation des commandes. La multiplication des réglages en fabrication ou des commandes d’approvisionnement (qui eux entraînent des réglages pour le fournisseur) entraînent des pertes de rendement et donc un risque d’augmentation des prix de revient. Il est en général nécessaire d’arbitrer entre le besoin de regroupement des commandes pour éviter les réglages (logique de rendement atelier) et fabriquer au juste besoin en fonction des commandes des clients ou des besoins en fabrication pour l’approvisionnement. Bien entendu, l’objectif est de tout faire pour diminuer les réglages mais le type de projet permettant d’y arriver (démarche SMED) étant souvent un processus long, il est fréquent que du stock positionné en amont d’un poste de travail trouve sa justification sur ce thème.

        

        
          Temps de transport et de stockage. En fonction du positionnement des fournisseurs (ou des clients) et de la nécessité d’optimiser le coût de transport, il est parfois judicieux de positionner des stocks à divers endroits stratégiques de la supply chain.

        

      

      
        Commentaire

        
          
            
              ■ Analyser pour chaque famille de produit son délai d’obtention afin de décider des références qui seront gérées en stock et ceux « à la commande » est un fondamental obligatoire pour travailler de manière efficace sur ce thème. Il est inconcevable de traiter tous les articles de la même manière et cette définition stratégique des produits à stocker apporte d’énormes gains car elle structure l’organisation logistique et permet aux commerciaux de vendre des produits « disponibles », autrement dit sans délai, et des produits « à la commande » sur lesquelles s’exerce le délai de fabrication, délai bien entendu maîtrisé. Cependant une fois que la décision ou non de stocker a été prise et paramétrée dans le système d’informations, le niveau de stock doit être suivi de manière très fine car il est souvent le reflet de la performance du système logistique. ■

            

          

        

      

    

    
    
      Comment mesurer un stock ?

      Un stock se mesure toujours en couverture ou en taux de rotation. Il s’agit, pour le premier, du nombre de jours de consommation qu’il reste compte tenu du nombre de pièces présentes dans le stock. Pour le deuxième, il s’agit du nombre de fois où le stock a tourné sur une période de référence, l’année par exemple.

      Avoir un taux de rotation de 6 veut dire la même chose que d’avoir une couverture de 2 mois de consommation. En effet, un taux de rotation de 6 signifie que le stock a tourné 6 fois dans l’année. Il a donc une couverture de 2 mois dans la mesure où une année fait 12 mois.

      Les 2 indicateurs classiques de mesure d’un niveau de stock sont :

      [image: Illustration]
      L’indicateur le plus utilisé dans les entreprises industrielles est le calcul en couverture (en nombre de jours) mais les comptables ont souvent l’habitude de raisonner en taux de rotation. C’est pourquoi il est important de bien faire la différence entre les 2 indicateurs.

      
        Précaution à prendre

        
          
            
              ■ Attention, ne tombez pas dans le piège de raisonner en valeur (en euros). Cela ne veut pas dire grand-chose ! Regardez le tableau 1.1, il vous montrera que le gestionnaire de stock qui n’observe que la valeur en euros de son stock ne voit pas que sa performance varie en permanence. ■

            

          

        

      

      
        
          Tableau 1.1 – Illustration du stock en valeur et en couverture

        

        
          
            
            
            
            
            
            
              
                	Stock en euros Stock en couverture 

                	
                	
              

              
                	Si vous avez un stock de 1 M€ pour un CA mensuel de 1 M€

                	1 M€

                	1 mois

              

              
                	Maintenant votre stock reste stable mais votre CA double à 2 M€

                	1 M€

                	0,5 mois

              

              
                	Au contraire votre stock reste stable mais votre CA baisse à 500 K€

                	1 M€

                	2 mois

              

            
          

        

      

      Sur cette illustration, nous voyons bien, dans un premier temps, que nous sommes passés d’une situation où le stock représentait un mois d’activité de l’entreprise à un demi-mois (ou deux semaines). Le stock est donc deux fois plus performant puisque cela signifie qu’il va tourner deux fois plus vite et qu’il va immobiliser moins de ressources financières au regard de l’activité de l’entreprise. Le financier qui n’observe que la valeur en euros n’a rien vu.

      Dans un second temps, la situation s’est fortement détériorée. En effet, le stock a été multiplié par quatre puisque nous sommes passés à deux mois de consommation valorisée. Le chiffre d’affaires s’est sûrement effondré et le gestionnaire de stock s’est retrouvé piégé par les arrivages et le stock qui était déjà dans l’entreprise, sans réussir à freiner. Nous voyons là encore que la valeur en euros n’a pas bougé et pourtant, la performance d’un point de vue logistique s’est fortement détériorée.

    

    
    
      Que coûte un stock ?

        Calcul du coût de stockage

      Nous en arrivons à un point clé très important : que coûte un stock ? Si vous interrogez les personnes autour de vous, elles vous répondront toutes que le stock coûte cher. Combien ? Déjà beaucoup moins de réponses. Et si vous continuez votre interrogation en leur demandant si le fait de stocker sur une référence coûte moins cher que d’avoir une rupture de stock et ne pas livrer le client, alors là il y a encore moins de monde pour répondre à la question. Tout le monde s’accorde à dire que le stock coûte cher car cela fait des décennies que les discours industriels vont dans ce sens mais peu de ces mêmes acteurs sont capables de calculer un coût de stockage.

      Pourtant, il existe des formules de calcul éprouvées qui permettent de répondre à cette question.

      Pour comprendre ce que coûte un stock, il convient de comprendre quelles sont les composantes qui génèrent des postes de coût dans un stock. Elles sont principalement de l’ordre de 3 :

      
        
          Les frais financiers : En effet, avoir des millions d’euros en stock empêche de placer cet argent sur des comptes rémunérés. En cela, le fait de stocker constitue un manque à gagner en produits financiers. Ce n’est pas tout, un stock ne rapporte pas d’argent mais en plus il en coûte puisque toute cette masse financière génère des décalages de trésorerie et il est souvent nécessaire de financer ce stock en ayant recours à des emprunts qui eux ont un coût direct. Ces deux aspects composent d’une manière synthétique les frais financiers dans un stock.

        

        
          Les frais de magasinage : Il s’agit là de tous les frais liés au fait de stocker. Le salaire des magasiniers, les coûts des chariots et du bâtiment, les frais du système d’informations, etc.

        

        
          Les frais de dépréciation : Un stock vit, puis il meurt. Et le risque de dépréciation varie en fonction du secteur d’activité (il est plus grand dans des secteurs ayant des cycles de vie des produits très courts ou encore dans le textile très soumis au phénomène de mode) et de la quantité en stock. Bien entendu, les entreprises travaillant avec des stocks très bas sont moins soumises à ce poste de coût que les entreprises travaillant avec des stocks excédentaires. Quoi qu’il en soit, il s’agit là d’un troisième type de postes de coût qu’il convient d’intégrer dans le calcul du coût de stockage.

        

      

      La somme de tous ces coûts permet de calculer : le taux de possession des stocks. Ce taux varie en fonction des entreprises entre 20 et 30 % de la valeur des stocks. Il peut donc se calculer en reprenant tous les postes de coût cités juste avant et en ramenant ce coût à la valeur des stocks. Mais force est de constater que la majorité des entreprises a un taux moyen autour de 20 %. Alors, en simulant un stock avec cette valeur, il est plus que probable que le calcul économique soit très proche de la réalité. La formule de calcul d’un coût de stockage est donc :

       

      Coût de stockage = stock moyen en valeur × taux de possession des stocks

      
        Exemple

        
          Pour un stock de 10 millions d’euros en moyenne sur l’année avec un taux de possession des stocks de 20 % ; le calcul du coût de stockage est :

          10 M€ x 20 % = 2 M€

          Cela signifie que les coûts induits pour entretenir ce stock physiquement, financièrement et compte tenu des pertes comptables liées à la dépréciation sont de 2 millions d’euros !

        

      

    

    
    
      Comment vérifier qu’un stock est sous contrôle ?

      Nous verrons plus loin dans cette partie comment s’analyse un stock (voir chapitre 6). Mais pour bien comprendre la démarche d’analyse des stocks, il faut dès à présent appréhender la problématique d’activité du stock. En effet, même si nous pouvons penser que toutes les pièces présentes dans un stock à un instant T sont le résultat d’une décision du gestionnaire, force est de constater que c’est souvent loin d’être le cas. En effet, lorsque nous analysons un stock, il est fréquent de s’apercevoir qu’il n’y a pas que des stocks « actifs » mais au contraire, que notre stock est composé d’articles dormants, d’erreurs diverses, bref, de choses qui théoriquement n’ont rien à faire dans le stock mais qui pourtant viennent augmenter son contenu de façon désordonnée et non maîtrisée. Pour repérer ce phénomène, il faut commencer par comprendre quel est le niveau théorique d’un stock. Cette notion s’appelle également le stock-outil.

      Le stock-outil représente la valeur théorique du stock en fonction de ces paramètres fondamentaux que sont le stock de sécurité et la quantité minimum de commande. Ces deux paramètres sont largement détaillés (formules de calcul) dans le chapitre 4 consacré aux paramétrages.

      
        
          Le stock de sécurité (SS) : il s’agit du niveau de stock nécessaire pour palier aux aléas que pourra subir un article. Son calcul est très important dans la maîtrise de la qualité de service client puisque c’est lui qui va permettre d’éviter une rupture lorsque survient un aléa.

        

        
          La quantité de commande (QC) : il s’agit du nombre de pièces que va réceptionner l’entreprise après avoir passé une commande d’approvisionnement ou effectué un lancement en fabrication.

        

      

      [image: Illustration]
      Le stock de sécurité, sauf aléas n’est jamais entamé. Le système de réapprovisionnement s’arrangera pour le recompléter après chaque utilisation. Il est donc normal que le niveau de stock se situe au-dessus de la valeur de ce stock de sécurité. Quant à la quantité de commande, lorsque nous venons de recevoir une commande, nous pouvons la retrouver complètement dans nos stocks tandis que la veille d’une réception, elle est normalement à son niveau le plus bas. Nous pouvons donc représenter l’activité normale d’un stock par le schéma de la figure 1.3.

      [image: Figure 1.3. Voir l’explication dans le texte.]
        Figure 1.3 – Graphique de l’évolution d’un stock

      
      
        
          Le stock instantané est le niveau de stock constaté au moment de l’interrogation du stock.

        

        
          Le stock moyen est le niveau de stock constaté sur une période. Il s’agit d’une moyenne des stocks instantanés relevés à la même période (un jour précis du mois par exemple) sur une plage plus ou moins longue (3 mois, 6 mois etc.).

        

        
          Le stock-outil lui est donc le stock moyen théorique, résultat mécanique des paramètres de gestion calculés et simulés par le gestionnaire de stock. Autrement dit le niveau que devrait avoir le stock moyen observé si le système n’est pas perturbé.

        

      

      Dans le schéma de la figure 1.3, le stock de sécurité est de 30 pièces. Le stock moyen observé doit donc être constamment au-dessus de cette valeur autrement, cela signifierait que le système est très régulièrement en rupture. La quantité de commande étant de 50 pièces, nous avons un stock théorique qui doit varier entre 30 pièces (au minimum) et 80 pièces (maximum lorsque nous venons de recevoir une commande). En moyenne, nous devrions être au stock-outil, c’est-à-dire à 55 pièces. Le fait de comparer le stock moyen observé au stock-outil (stock moyen théorique), cela nous permet de mesurer le degré de maîtrise de notre stock. En effet, plus le stock moyen est loin du stock-outil, plus cela signifie que des perturbations viennent augmenter de façon anarchique et désordonnée ce niveau de stock. On s’éloigne de la maîtrise. L’indicateur de maîtrise du stock est donc :

      [image: Illustration]
      
        Exemple

        
          Si nous considérons qu’au-delà de 1,5 entre le stock moyen et le stock-outil nous ne maîtrisons pas notre niveau de stock, que penser de la situation suivante ?

          Stock moyen = 600 pièces

          QC = 100 pièces et SS = 150 pièces

          Stock-outil = QC/2 + SS = 100/2 + 150 = 200 pièces

          Stock moyen/stock-outil = 600/200 = 3

          Nous avons 3 fois le stock que nous devrions avoir s’il était le simple résultat des paramètres de gestion. Nous avons 3 fois le stock que nous devrions avoir compte tenu de ce que nous maîtrisons.

          Conclusion : ce stock n’est pas sous contrôle !

        

      

    

    
    
      Les règles de valorisation des stocks

      La valorisation des stocks consiste à donner une valeur au stock. Comme le montre la figure 1.4 qui illustre les principales règles de valorisation, tout va dépendre de la nature du stock. En effet, un stock de matières premières va se valoriser au prix d’achat (dernier prix d’achat ou prix unitaire moyen pondéré – qui est en fait une moyenne des coûts d’achats présents dans le stock en fonction des différents arrivages). Un stock d’en-cours quant à lui va reprendre le prix d’achat des pièces et va ajouter une partie de la main-d’œuvre et des coûts machines en fonction du degré d’avancement du produit dans le processus de production. Enfin, le stock de produit fini se valorise au prix de revient, c’est-à-dire au coût complet intégrant toutes les étapes du processus de production ainsi que les prix matières.

      [image: Figure 1.4. Voir l’explication dans le texte.]
        Figure 1.4 – Valorisation des stocks

      
      La valeur du stock augmente donc au rythme de l’avancement du produit c’est pourquoi il est souvent préférable en terme d’immobilisation financière de stocker de la matière première que du produit fini. Bien entendu cette approche comptable ne tient pas compte de la réactivité qui est souvent plus grande lorsque l’on stocke des produits plus proches de la sortie.

      Nous verrons en chapitre 6 comment mener une démarche d’analyse des stocks et ainsi conserver cette manne financière considérable sous contrôle. Mais avant, il y a encore un certain nombre de techniques à aborder. C’est l’objet des chapitres 2, 3 et 4. Nous allons commencer par la segmentation d’un stock suivant la loi de Pareto pour finir sur les techniques de paramétrage en passant par la juste détermination des méthodes de réapprovisionnement adaptées.

      
        L’essentiel

        
          
            
              ►► Un stock est régi par des flux entrants et sortants mais il est maîtrisé par ceux qui maîtrisent le flux entrant.

            

            
              ►► Le fait de stocker relève d’une stratégie industrielle précise permettant de masquer les cycles d’approvisionnement et de fabrication du temps vu du client. Il faut donc arbitrer entre le coût du stock et la réduction de délai qu’apporte le stock.

            

            
              ►► Il se mesure toujours en couverture et le taux de possession des stocks permet de calculer ce qu’il coûte réellement.

            

            
              ►► Son degré de maîtrise se mesure à l’aide du stock-outil, appelé également stock moyen théorique.

            

          

        

      

    

    




  Chapitre 2

  La segmentation d’un stock,

    l’analyse de Pareto et la segmentation ABC

  
    
      Executive summary

      
        
          
            ►► Après avoir défini les articles à stocker, la suite de la mise en place d’une démarche efficace de gestion des stocks consiste à pondérer les articles d’une population en fonction de leur importance.

          

          
            ►► En effet, il est inconcevable de mettre en œuvre les mêmes suivis, les mêmes règles de paramétrage, pour les milliers d’articles que composent une gestion de stock classique dans une entreprise de taille moyenne.

          

          
            ►► Pour segmenter la population, nous allons utiliser un outil très usité dans le secteur industriel, l’analyse ABC ou diagramme de Pareto.

          

        

      

    

    
      L’analyse de Pareto

      Il s’agit d’une analyse d’une population qui consiste à classer par ordre décroissant les articles selon une grandeur donnée pour identifier la minorité d’articles représentant la majorité de la valeur mesurée. Cette valeur peut être très différente en fonction du Pareto que nous voulons réaliser. Les commerciaux par exemple vont réaliser un Pareto de leurs clients afin d’identifier les principaux d’entre eux, les achats vont faire de même avec leurs fournisseurs. Dans tous les cas, il convient de définir 3 catégories :

      
        
          la catégorie A représente 70 à 80 % de la valeur mesurée ;

        

        
          la catégorie B représente la fourchette 80 % à 95 % ;

        

        
          la catégorie C représente les autres articles, soit de 95 % à 100 %.

        

      

      Quelle que soit la valeur mesurée, nous sommes en présence d’une répartition suivant la loi de Pareto si nous obtenons un graphique représentant la courbe suivante :

      
      [image: Figure 2.1. Voir l’explication dans le texte.]
        Figure 2.1 – Analyse ABC

      
      En logistique industrielle, nous effectuons souvent un Pareto en consommation valorisée tout simplement car l’activité d’une référence doit être reliée à sa valeur financière. La valeur 1 devient alors la consommation multipliée par la valeur et la valeur 2 le nombre d’articles dans la gestion des stocks. Il est alors possible d’interpréter ce diagramme de la façon suivante :

      
        
          20 % des articles représentent 80 % de la consommation valorisée (catégorie A) ;

        

        
          20 % des articles représentent 25 % de la consommation valorisée (catégorie B) ;

        

        
          80 % des articles représentent 5 % de la consommation valorisée (catégorie C).

        

      

      Nous voyons bien que nous n’allons pas traiter de la même façon les articles de catégorie A et ceux de catégorie C. Ils n’ont pas la même importance. En effet, la détermination de ces catégories permet de :

      
        
          mettre un poids aux articles et ne pas les considérer avec la même importance (un article stratégique qui coûte très cher ne sera pas considéré de la même façon qu’une boîte de vis sans valeur) ;

        

        
          organiser les inventaires. En effet, dans le cas d’inventaires tournants, les articles de catégorie A seront comptés plus souvent que ceux de catégorie C ;

        

        
          définir des politiques de gestion et des règles de calcul des paramètres de stock (stock de sécurité, quantité de commande, période de réapprovisionnement…) ;

        

        
          analyser le stock en tenant compte du poids des articles. Un article stratégique sera suivi de manière plus régulière qu’un article de catégorie C.

        

      

      
        Conseil

        
          
            
              ■ La répartition ABC est donc capitale dans la mise en place d’une gestion des stocks. Cette étape doit se faire le plus tôt possible. Dans le cas contraire, le stock est considéré comme un tout indivisible et il est très difficile d’adapter les choix de gestion qui doivent se faire comme nous allons les détailler dans les points suivants. La plupart des outils informatiques de gestion des stocks possèdent des fonctionnalités permettant de réaliser automatiquement des Pareto. Mais devant la simplicité de l’exercice, tout gestionnaire industriel doit être capable d’en réaliser un. ■

            

          

        

      

    

    
    
      Comment réaliser un Pareto ?

      Il s’agit d’une démarche très structurée mais également très simple. Nous allons la détailler au travers d’un exemple avec 10 articles.

      
        
          1. Calculer la valeur sur laquelle faire le Pareto en fonction du problème que l’on souhaite traiter. Prenons pour cet exemple la consommation valorisée.

        

        
          2. Recenser les articles en stock en notant les informations importantes (références, consommation, prix unitaire…) et calculer la valeur sur laquelle va s’effectuer le Pareto (ici, la consommation valorisée). La figure 2.1 montre à partir d’une application numérique la méthode pour réaliser une analyse de Pareto à partir d’un exemple.

        

      

      
        
          Tableau 2.1 – Exemple avec calcul de consommation valorisée

        

        
          
            
            
            
            
            
            
            
              
                	Article

                	Consommation mensuelle (en Qté)

                	Prix unitaire (€)

                	Consommation valorisée

              

              
                	Article 1

                	1 000

                	2,30 €

                	 2 300 €

              

              
                	Article 2

                	 300

                	0,70 €

                	 210 €

              

              
                	Article 3

                	2 000

                	5,70 €

                	11 400 €

              

              
                	Article 4

                	 100

                	6,00 €

                	 600 €

              

              
                	Article 5

                	 60

                	2,00 €

                	 120 €

              

              
                	Article 6

                	 500

                	1,40 €

                	 700 €

              

              
                	Article 7

                	 600

                	1,20 €

                	 720 €

              

              
                	Article 8

                	3 000

                	0,90 €

                	 2 700 €

              

              
                	Article 9

                	 10

                	5,00 €

                	 50 €

              

              
                	Article 10

                	 30

                	2,00 €

                	 60 €

              

              
                	TOTAL

                	7 600

                	

                	

              

            
          

        

      

      
        
          3. Trier par valeur décroissante pour faire ressortir en haut du tableau les plus fortes valeurs (consommations valorisées) et en bas les plus faibles. Le tableau 2.2 montre le résultat de cette opération.

        

      

      
        
          Tableau 2.2 – Exemple trié et calculé en cumulé

        
        [image: Illustration. Tableau 2.2 – Exemple trié et calculé en cumulé]
      
        
          4. Calculer la consommation valorisée cumulée en additionnant chaque ligne avec la précédente afin d’arriver en bas de la colonne au total de la valeur mesurée (consommation valorisée). Le tableau 2.2 montre également le cumul des consommations valorisées.

        

        
          5. Calculer le pourcentage de la valeur cumulée afin de faire ressortir les 3 catégories A, B et C. Cela donne le résultat présenté en tableau 2.3.

        

      

      
        
          Tableau 2.3 – Exemple complet segmenté en fonction de la règle ABC

        

        
          
            
            
            
            
            
            
            
            
            
            
              
                	Article

                	Consommation mensuelle (en Qté)

                	Prix unitaire (€)

                	Consommation valorisée

                	Consommation cumuléé

                	% cumulé

                	Catégorie

              

              
                	Article 3

                	2 000

                	5,70 €

                	11 400 €

                	11 400 €

                	60,4 %

                	A

              

              
                	Article 8

                	3 000

                	0,90 €

                	2 700 €

                	14 100 €

                	74,8 %

                	A

              

              
                	Article 1

                	1 000

                	2,30 €

                	2 300 €

                	16 400 €

                	87,0 %

                	B

              

              
                	Article 7

                	600

                	1,20 €

                	720 €

                	17 120 €

                	90,8 %

                	B

              

              
                	Article 6

                	500

                	1,40 €

                	700 €

                	17 820 €

                	94,5 %

                	B

              

              
                	Article 4

                	100

                	6,00 €

                	600 €

                	18 420 €

                	97,7 %

                	C

              

              
                	Article 2

                	300

                	0,70 €

                	210 €

                	18 630 €

                	98,8 %

                	C

              

              
                	Article 5

                	60

                	2,00 €

                	120 €

                	18 750 €

                	99,4 %

                	C

              

              
                	Article 10

                	30

                	2,00 €

                	60 €

                	18 810 €

                	99,7 %

                	C

              

              
                	Article 9

                	10

                	5,00 €

                	50 €

                	18 860 €

                	100,0 %

                	C

              

              
                	TOTAL

                	

                	

                	18 860

                	

                	

                	

              

            
          

        

      

      Nous obtenons 2 articles de catégorie A (articles 3 et 8) qui feront l’objet de modes de gestion, de suivi et d’inventaires particuliers. 3 catégories B (articles 1, 7 et 6) et tous les autres en catégorie C.

      Cette segmentation de Pareto aujourd’hui se décline en multicritères. Cela signifie que nous ne segmentons plus uniquement en fonction de 3 catégories mais 8, voici introduit la notion de matrice ABC/FMR.

    

    
    
      La matrice ABC/FMR

      Force est de constater que la segmentation simple suivant la catégorisation ABC n’est plus suffisante aujourd’hui, alors que la problématique de gestion des stocks devient de plus en plus stratégique. En effet, un produit A représente une grande consommation valorisée (ou chiffre d’affaires suivant les données prises pour la réalisation du Pareto ABC). Cependant rien ne nous indique si les volumes importants consommés l’ont été en plusieurs fois ou en une seule fois. En effet, nous voyons bien que la problématique de fréquence de consommation est très importante pour bâtir de bonnes stratégies de stockage. C’est pourquoi nous ajoutons un nouveau critère à la segmentation ABC, il s’agit de la segmentation FMR (produits Fréquemment commandés par les clients, Moyennement commandés ou encore Rarement commandés).

      Nous aboutissons donc à une segmentation non plus en 3 catégories mais en 9 correspondant aux différentes combinaisons possibles croisant l’analyse en consommation valorisée et l’analyse en nombre de lignes de commandes.

      Le tableau 2.4 illustre un exemple de matrice ABC/FMR nous permettant par la suite de réaliser des stratégies de stockage.

      Les articles de catégorie F font donc partie des 20 % de produits représentant 80 % des lignes de commandes clients. Les catégories M représentent 15 % des lignes de commandes et les catégories R les 5 % restant.

      Cette « boîte à 9 cases » ainsi trouvées va nous être très utile pour la définition des stratégies de stockage (articles à stocker ou bien à gérer à la commande) et va fournir un excellent cadrage pour les analyses de stock et le paramétrage.

      
        
          Tableau 2.4 – Exemple de matrice ABC/FMR

        
        [image: Illustration. Tableau 2.4 – Exemple de matrice ABC/FMR]
      Nous obtenons les résultats suivants :

      
        
          Pour les catégories AF/AM/BF/BM : nous sommes logiquement dans une stratégie de gestion sur stock car les enjeux en terme de chiffre d’affaires sont importants et la multiplication des lignes de commande le justifie parfaitement. Il est logique dans l’exemple de la figure 2.5 de constater que le stock en mois des catégories AF est plus bas que les BM par exemple car plus le flux est important et régulier, plus il fera l’objet d’une analyse fine, d’une remise en cause des paramètres fréquents et de la mise en place de modes opératoires logistiques optimisés.

        

        
          Pour les catégories AR et BR : nous sommes logiquement dans une gestion à la commande (gros engagement financier pour peu de lignes de commandes), ce qui signifie que nous ne conservons pas de produits en stock mais que nous les fabriquons en fonction des besoins des clients.

        

        
          Pour les catégories CF et CM : nous pouvons envisager une gestion sur stock au cas par cas car les fréquences de commandes sont importantes même si le chiffre d’affaires généré ne l’est pas. Nous sommes typiquement sur des produits ne coûtant pas cher à mettre en stock par contre ne rapportant pas de grosses sommes d’argent.

        

        
          Pour les catégories CR : nous sommes sur des articles à faible activité. Ce sont typiquement les produits en fin de vie qu’il va falloir remplacer à moyen terme ou bien que nous conservons dans nos offres de produit pour en vendre d’autres. Il est évident qu’il faudrait éviter de stocker mais malheureusement, nous sommes souvent sur couverts en stock.

        

      

      Bien entendu nous pouvons faire d’autres segmentations !

      La contribution à la marge est également un critère sur lequel nous faisons souvent des analyses croisées ABC/FMR. Le FMR restant alors la fréquence de consommation des produits par les clients. Cela permet d’avoir une approche plus économique et moins commerciale que la première segmentation que nous avons proposée.

      
        L’essentiel

        
          
            
              ►► Pour maîtriser un stock, il faut le segmenter. Les milliers d’articles à traiter ne peuvent faire l’objet d’une analyse identique et de la même attention par les gestionnaires de stock.

            

            
              ►► Cette segmentation se fait au travers de la méthode de Pareto ou loi des 20/80.

            

            
              ►► Après des années passées à segmenter en 3 catégories (ABC), les entreprises ont aujourd’hui besoin de plus de détail ; c’est pourquoi les segmentations se font avec la logique ABC/FMR qui est en réalité une segmentation multicritères où sont intégrés les enjeux de volume et les enjeux économiques.

            

            
              ►► Cette segmentation va structurer toute la gestion des stocks, c’est pourquoi il est capital de commencer par là avant d’aller plus loin dans la mise en place d’une gestion des stocks optimisée.
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