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Chapitre III 
 
III. Fonctions, documents et données techniques 
 
III.1. Introduction 
La gestion de la production a pour objet la maîtrise des flux physiques. Pour ce faire, elle s’appuie sur un système d’information (SI) qui donne 
une image virtuelle de la réalité physique de l’entreprise. Tout système d’information doit, d’une part, fournir aux gestionnaires l’information 
nécessaire à leurs tâches, d’autre part, alimenter le système d’aide à la décision (SIAD) qui donne aux dirigeants une vue d’ensemble sur le 
fonctionnement de l’organisme, sa position par rapport aux objectifs, ainsi que sur les principaux risques. 
 
La maîtrise du flux physique, but de la gestion de la production, ne pourra être effective qu’en maîtrisant le flux informationnel. La gestion de la 
production est donc une fonction de l’entreprise en perpétuelle communication avec toutes les autres fonctions. Cette communication s’établit 
bien sûr au travers de relations directes entre les individus, mais aussi au moyen d’informations et de documents qui supportent les données 
techniques. 
 
Les données nécessaires pour gérer la production sont de plusieurs types : 

 Des données décrivant les produits et leurs composants, la manière de les fabriquer, les ressources humaines et matérielles internes à 
l’entreprise ou externes à l’entreprise (clients, fournisseurs). Ces données sont relativement stables et n’évoluent qu’à la création ou à la 
modification des produits, des processus ou des ressources. 

 Des données nécessaires à l’accompagnement de l’activité de production, conduisant aux lancements de fabrication, aux commandes 
adressées aux fournisseurs... Ces données évoluent en permanence avec l’activité de l’entreprise. 

 Des données résultant de l’activité passée. On peut ainsi contrôler et analyser cette activité et affiner les données stockées. 
 
Toutes ces données techniques sont fondamentales, car elles renferment le savoir-faire et la mémoire de l’entreprise. Même une minuscule 
entreprise a toujours des données techniques qui, éventuellement, ne sont pas formalisées et qui figurent dans un petit carnet ou dans la tête du 
patron et du personnel ! 
 
En retraçant chronologiquement l’histoire d’un produit, nous rencontrons les fonctions suivantes : 
 

 La fonction Marketing qui établit le cahier des charges des produits à développer en fonction des analyses prospectives. 
 La fonction Études dont le but est la mise au point de produits nouveaux et l’amélioration des produits existants en vue de leur production 

par l’entreprise. 
 La fonction Méthodes qui va permettre l’industrialisation et se trouve à la charnière entre la conception et la réalisation des produits. 
 La fonction Production dont le but est de fabriquer et assembler les produits que l’entreprise vendra. 
 La fonction Commerciale qui est chargée de vendre les produits, ce qui impliquera, outre la distribution des produits, des aspects de 

marketing et de prévisions des ventes. 
 
Nous allons décrire succinctement les fonctions de l’entreprise qui créent des documents, supports de données techniques, en amont de la gestion 
de production. Il ne s’agira pas d’établir un panorama exhaustif, mais avant tout de présenter les données utiles pour la gestion de la production. 
 
III.2. Fonctions et documents 
 
III.2.1. Fonction Études et documents techniques 
 
III.2.1.1. Généralités 

Pour être performante, une entreprise doit innover sans cesse. Sous la pression des clients et de la concurrence, les produits ont une durée de vie 
(présence au catalogue) de plus en plus courte et il faut donc que l’entreprise se remette continuellement en cause. On estime qu’une entreprise 
qui veut assurer son avenir doit réaliser 40 % de son chiffre d’affaires avec des produits nouveaux. Cette fonction est généralement remplie par le 
bureau d’études et les services recherche et développement lorsqu’ils existent. 
 
À cette fonction incombe le souci permanent d’étudier chaque produit ainsi que chacun de ses éléments dans une optique de fonctionnalité, de 
fiabilité et de maintenance aisée. Elle doit également y intégrer les innovations techniques, mais avec une idée de standardisation et de facilité de 
production propre à la philosophie de production au plus juste. La conception d’un produit – on le voit immédiatement – ne peut se faire dans 
l’isolement du bureau d’études sans collaboration avec les autres fonctions. 
 
La collaboration s’instaurera tout d’abord avec le marketing, afin de répondre à l’attente de clients. Cette attente peut être explicite ou traduire 
un besoin non exprimé qu’il faudra mettre en évidence. Le passé récent regorge d’exemples de ce type : baladeur MP3, imagerie numérique, 
communications portables, nouveaux plats cuisinés… 
 
Une collaboration avec les services techniques et la production est indispensable pour des techniques particulières (injection plastique, 
fonderie...) et dans tous les cas requise afin de concevoir rapidement des produits faciles à fabriquer. Aujourd’hui, le cycle d’étude et de mise au 
point des produits doit être de plus en plus court et seule une collaboration étroite avec les services méthodes et production dès la conception le 
permet. Hier, il fallait cinq ans pour étudier et mettre au point une nouvelle fixation de ski, aujourd’hui, il faut deux ans, demain un an suffira. 
 
L’ensemble des informations relatives à la conception d’un produit et aux différentes évolutions qu’il subira tout au long de son utilisation doit 
être formalisé par des documents. Ces derniers peuvent prendre la forme papier, mais ils sont de plus en plus directement traités sous la forme 
numérique. Nous verrons, au chapitre 13, qu’ils sont judicieusement gérés par des outils informatiques spécifiques, les SGDT (Système de 
gestion des données techniques). 
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III.2.1.2. Documents en entrée 
 
Le document type en entrée fourni par le marketing est le cahier des charges. Il explicite les fonctions et caractéristiques techniques du produit à 
concevoir. Il permet également de spécifier les conditions d’emploi et les quantités à réaliser, c’est-à-dire les particularités permettant d’effectuer 
les choix techniques. 
 
III.2.1.3. Documents en sortie 
 
Le plan d’ensemble ou dessin d’ensemble définit le produit dessiné tel qu’il se présentera devant le client avec une nomenclature des constituants 
de base du produit. 
 
Le plan de détail ou dessin de définition explicite toutes les données nécessaires à l’exécution d’une pièce ou partie d’un ensemble. Il contient 
toutes les spécifications géométriques, d’état de surface, de traitements spéciaux... Il constitue une annexe au plan d’ensemble. 
 
La nomenclature de bureau d’études donne chaque élément constituant le produit, identifié et décrit de façon sommaire. Nous verrons comment 
se situe la nomenclature de gestion de production par rapport à celle-ci. 
 
Les articles constituant l’ensemble produit doivent être identifiés. Il peut s’agir d’articles déjà existants, donc possédant un code ou des articles 
nouveaux pour lesquels il faudra créer un code. 
 
III.2.2. Fonction Méthodes et documents techniques 
 
2.2.1. Généralités 
 
La fonction Méthodes a pour finalité de permettre de passer d’un plan ou d’une idée à un produit et même le plus souvent à des milliers de 
produits. Il s’agit du stade de l’industrialisation du produit. Nous évoquons là la différence fondamentale entre artisanat et industrie. Dans le 
premier cas, deux produits ne sont jamais totalement identiques, ce qui fait la richesse du produit artisanal. En revanche, l’industriel doit être 
capable de reproduire facilement et d’une manière économique de nombreuses fois un produit. L’industrialisation doit expliciter la manière d’y 
procéder en limitant la dispersion entre deux produits. Outre ces objectifs techniques et économiques, la fonction Méthodes a des objectifs 
humains. En effet, la réalisation des processus et la conception des postes de travail, notamment leur ergonomie, pourront conduire à des postes 
pour opérateurs « pensants », sollicitant leur réflexion et pas seulement leurs muscles. 
 
À court terme, la fonction Méthodes effectue la préparation technique du travail de production : définition et mise à jour des gammes, dessin et 
étude de pièces et outillages nécessaires, tenue des fichiers outillage, machines, coûts par poste... À moyen terme, son rôle comprend 
l’amélioration des procédés, la simplification des produits et de leur fabrication, l’amélioration des postes de travail et de leur implantation. À 
plus long terme, afin de conserver ou d’obtenir une avance sur la concurrence, elle est amenée à définir les moyens nécessaires à la réalisation 
des nouveaux produits, à apporter des innovations dans les procédés existants, à analyser et chiffrer les investissements nécessaires. 
 
III. 2.2.2. Documents en entrée 
 
Pour effectuer sa tâche, la fonction Méthodes utilise les documents produits par la fonction Études (plans, nomenclatures, articles), les données 
technologiques existantes, notamment en matière de moyens de production (personnel qualifié et machines), et les procédés connus. 
 
III.2.2.3. Documents en sortie 
 
La fonction Méthodes va élaborer les gammes. La gamme définit la succession des opérations à effectuer comme le fait une recette de cuisine. 
Il s’agit donc d’une suite ordonnée des différentes phases d’un processus. Une gamme peut être définie pour tout type de travail (fabrication, 
usinage, assemblage, contrôle et même manutention pour des pièces difficiles à déplacer ou à positionner).  
 
Le management des connaissances de l’entreprise (KM = Knowledge Management) demande également au service Méthodes la génération de 
nombreux documents supports de production permettant de garantir la performance au travers des cinq critères : qualité, délais, coûts, sécurité, 
environnement, tels que : 
 

 fiche de poste décrivant les opérations à réaliser ; 
  instructions de poste décrivant la procédure d’utilisation d’un moyen ; 
 gestion de la maintenance préventive ; 

 gestion des données de sécurité. 

III.2.3. Fonction Gestion de production et documents techniques 
 
La fonction Gestion de production, largement développée dans cet ouvrage, se trouve à l’interface de très nombreux processus de l’entreprise. 
Elle manipule de nombreuses informations et produit également plusieurs documents : 
 

 Le dossier de fabrication accompagne les produits au cours de leur évolution dans l’atelier. 
 Le bon de travail décrit le travail à réaliser sur un poste donné. Il reproduit le libellé et le mode opératoire de la phase considérée de la 

gamme. Il sert aux suivis technique (retour d’information) et administratif (comptabilité analytique). 
 La fiche suiveuse, comme son nom l’indique, suit les pièces d’un lot en fabrication. Elle va récapituler l’historique de la réalisation des 

pièces et donner un compte rendu d’exécution des différentes phases. 
 Le bon de sortie de magasin permet d’obtenir les matières et composants nécessaires à la production en indiquant les qualités et quantités 

à délivrer par le magasin. 
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III.3. Généralités sur les données techniques 
 
La gestion de production doit gérer, d’une part, les produits, composants et matières premières et, d’autre part, les charges et capacités. 
Dans l’introduction, nous avons groupé les données nécessaires à la gestion d’une production en trois familles que nous allons préciser : 

 les données de base décrivant le système de production et les produits (fichiers articles, nomenclatures, postes de charges, gammes, 
outillages et fichiers fournisseurs, clients et soustraitants); 

 les données d’activité évoluant avec l’activité de l’entreprise (stocks et en-cours, commandes clients, lancement et suivi des ordres de 
fabrication...) ; 

 les données historiques résultant de l’activité passée (coûts de revient, livraisons, historique des mouvements de stocks...). 
Un point facile à comprendre mais fondamental est qu’il convient de s’assurer de l’exactitude des données techniques. En effet, c’est sur elles 
que va reposer toute la gestion de la production : des valeurs erronées ne peuvent conduire qu’à une planification ou programmation irréalistes et 
à s’exposer à des ennuis lors de l’exécution. Nous préciserons en fin de chapitre quel est le niveau requis pour une gestion de bon niveau. 
 
Nous commencerons par présenter les quatre fichiers de base de la gestion de production : les fichiers Articles, Nomenclatures, Postes de charge 
et Gammes, puis nous aborderons les autres données. 
 
III.4. Articles 
 
III.4.1. Définitions 
 
Un article est un produit de l’entreprise ou un élément entrant dans la composition d’un produit, que l’on veut gérer. C’est un terme général 
correspondant à un produit fini, un sous-ensemble, un composant ou une matière première. 
 
Il y a création d’une « fiche » ou « enregistrement » article chaque fois que l’on veut gérer un tel élément : demande externe par les clients de 
produits ou de pièces de rechange, équilibre interne de la demande et de la production ou de l’approvisionnement, reliquats de production ou 
retours des clients, regroupements d’articles... 
 
Il s’agit le plus souvent d’articles ayant une existence physique, mais on peut, également, créer des articles fictifs ou fantômes. Ceux-ci 
permettent, par exemple, de représenter des sous-ensembles en état transitoire non physiquement stockés mais incorporés immédiatement dans un 
produit, des sous-ensembles non stockés entrant dans la composition de plusieurs produits, des groupes de pièces utilisées ensemble comme des 
éléments d’un emballage... 
 
Les données relatives aux articles constituent la base de tout le système de gestion de production et il convient de construire en premier le fichier 
« Articles ». 
 
III.4.2. Données Articles 
 
Un enregistrement Article comprend : 
 

 Une référence ou code constituant une relation bi-univoque entre l’article et le code. Un seul code doit correspondre à un seul article, et 
réciproquement. Nous verrons ci-après comment choisir les codes. 

 Une (ou plusieurs) désignation(s) donnant l’appellation en clair de l’article. Il y a intérêt à normaliser les désignations à l’intérieur de 
l’entreprise en choisissant structuration et vocabulaire utilisés. Dans le cas où plusieurs désignations sont utilisées, elles peuvent être 
exprimées en langues étrangères ou adaptées à certains clients. 

 Des données de de classification utilisées pour des tris (familles, sous-familles, catégories liées au stockage ou à la matière...). 
 Des données de description physique (couleur, matière, masse, forme...), sous forme libre ou structurée. Peuvent notamment figurer des 

codes utilisés en technologie de groupe (par exemple, classification CETIM-PMG). 
 Des données de gestion comme lots de lancement ou commande, article de remplacement, référence du gestionnaire, référence du ou des 

fournisseurs, stock minimal de déclenchement, délai d’obtention, lieu de stockage (magasin, emplacement)... C’est également ici que l’on 
trouve un éventuel coefficient de perte destiné à compenser la perte prévue pendant le cycle de fabrication de l’article, et qui s’applique à 
toutes les utilisations de l’article (différent du coefficient de rebut d’un lien de nomenclature, que nous verrons plus bas au paragraphe 6.5 
« Données des nomenclatures »). 

 Des données économiques indiquant des prix et coûts standards selon les besoins de l’entreprise. 
 
Les données « Articles » sont nombreuses et, par exemple, dans le progiciel SAP R/3 il y a une dizaine d’écrans correspondant à des vues 
données de base, production, administration des ventes, achats, qualité, coûts… Pour illustration, la figure ci dessous donne deux de ces écrans. 
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26 7.3. Outillages 
 
Dans	un	système	de	gestion	de	la	production,	les	outillages	spécifiques,	les	outillages	consommables,	à	durée	de	vie	limitée	ou	
nécessitant	une	maintenance,	doivent	être	gérés	de	façon	à	assurer	leur	disponibilité	lors	de	la	planification,	puis	de	l’exécution.	
	
Le	problème	est	analogue	à	celui	des	articles	:	délai	de	mise	à	disposition	correspondant	soit	à	un	délai	de	livraison	d’un	article	acheté,	
soit	au	temps	de	préparation	de	l’outil	comme	un	article	fabriqué.	Les	données	outillages	seront	donc	de	même	type	que	celles	des	
articles.	
	
8. Gammes 
 
8.1 Définitions 
 
L’industrialisation d’un produit consiste à choisir le processus et la suite optimale des opérations permettant d’aboutir au produit fini concerné. 
Toutes ces opérations sont répertoriées et précisées sur un document comportant des données théoriques ou réelles, décrivant les caractéristiques 
techniques utiles à la réalisation d’un article, c’est-àdire la manière de réaliser ces opérations, le matériel à utiliser, les temps d’intervention, les 
tailles de lot... Ce document est communément appelé gamme et édité par le service des Méthodes. Selon le secteur d’activité, ce document prend 
d’autres noms : process (électronique), recette (agro-alimentaire), formule (chimie)... 
 
La gamme est donc l’énumération de la succession des actions et autres événements nécessaires à la réalisation de l’article concerné. 
 
Si l’article est obtenu par transformation de la matière, il s’agit d’une gamme d’usinage. Il existe de même des gammes d’assemblage, des 
gammes de contrôle, gamme de transfert... Une gamme de gestion de production est destinée à calculer la charge sur les postes de charge et les 
délais d’obtention des articles. Elle est donc beaucoup moins détaillée puisque seuls sont alors indispensables l’ordre des opérations, le poste de 
charge concerné et les temps d’utilisation du poste. 
 
L’utilisation de la technologie de groupe ou simplement l’existence de gammes ressemblantes conduit à déterminer des gammes types (gammes 
mères) qui permettent de créer par recopie avec quelques modifications et ajouts des gammes filles. 
 
Dans la planification à long et à moyen termes, on est amené à étudier les charges globales. Cette planification globale des capacités utilise des 
macro-gammes. Correspondant à des produits finis ou des familles de produits, ces dernières ne comprennent pas les opérations élémentaires, 
mais décrivent globalement les temps de passage dans certains groupes de postes de charges ou certains postes critiques (goulets d’étranglement 
identifiés). On peut ainsi estimer les charges globales à comparer aux capacités, afin de valider les premières étapes de la planification, sans 
mettre en oeuvre un traitement lourd et inapproprié à ce stade. 
 
III.8.2. Données des gammes 
 
Les données d’un enregistrement Gamme comprennent les données de l’en-tête et celles du corps de la gamme. L’en-tête comporte : 
 

 La référence de la gamme. Le plus souvent, il s’agit de la référence de l’article correspondant. Lorsque plusieurs articles ont des gammes 
communes, on est amené à définir des références spécifiques de gammes et à rattacher la gamme adéquate à chaque article. 

 La désignation de la gamme en clair. 
 La description sous forme de commentaire ou de renvoi vers un dossier technique. 
 Les conditions d’emploi (tailles maximales et minimales de lot, possibilité de fractionnement de lot). 
 Les outillages nécessaires. 
 La référence de la gamme de remplacement ou gamme secondaire éventuelle qui se substitue à la gamme principale. 
 Les dates de création, mise à jour, validité...  

 
Le corps de la gamme est constitué de la liste ordonnée des opérations et chaque opération sera décrite par : 
 

 un numéro d’ordre (par exemple, 10, 20, 30..., permettant d’insérer de nouvelles étapes) ; 
 les conditions de jalonnement (opérations parallèles, consécutives, chevauchement... avec délai de jalonnement) ; 
 la référence du poste de charge concerné ; 
 les temps (on devrait dire durée) dans une unité de temps définie.  

 
Les temps définis dans les gammes sont : 
 

 le temps de réglage ou de préparation ; 
 le temps unitaire d’exécution (main-d’oeuvre ou machine) qui, multiplié par le nombre d’articles, donnera le temps total d’exécution ; 
 les temps technologiques comme un refroidissement ou un séchage ; 
 le temps de transfert vers le poste suivant ; 
 le temps d’attente devant le poste. 

 
Le temps d’exécution peut être constant ou dégressif en fonction des quantités produites (phénomène d’apprentissage).  
 
Le fichier Gammes contribue donc à : 
 

 calculer la charge sur un horizon donné pour chaque poste de charge ; 
 valider la planification ; 
 ordonnancer à capacité finie ; 
 calculer les coûts prévisionnels ; 
 établir le dossier de fabrication ; 
 comparer le réalisé (suivi de production) avec le prévu. 
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