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~ PRODUCTIQUE
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TECHNIQUE

ETUDE D’UN SYSTEME DE PRODUCTION

Ull

COEFFICIENT : 2 DUREE : 4 heures

Calculatrice autorisée (conformément a la circulaire n°99-186 du 16 novembre 1999)
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SUJET

L entreprise « ARGARD » a sélectionné deux modeles de sa collection 2004/2005
« MER et VAGUES ». Ils sont mis en fabrication simultanément dans I’unité de
production N°1.

Un troisieme modéle « OCEAN » sera lancé en fabrication dans I'unité de production N° 2.

DONNEES A PRENDRE EN COMPTE

- Unité de production N°1
Quantités a fabriquer - Mer  : 15251 piéces
- Vagues : 15251 picces
Lancement par lots de 50
Nombre d’ouvriéres polyvalentes et disponibles :12

- Unité de production N°2
Quantités a fabriquer - Océan : 15000 pieces
Lancement par lots de 50
Date de livraison : 19/06/2004

- Unité de production N°1 et 2
Charge globale pour la saison : 158000 heures
Durée de la saison : 105 jours
Horaire journalier : 7h30

Doc.1/10
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TRAVAIL DEMANDE

1 ¢ PARTIE Etude du lancement

A partir d’un extrait du dossier technique (doc 3, 5 et 6/10)
- Réaliser une étude de lancement des 2 produits en simultané (doc 4/10)
- Compléter le tableau d’équilibrage (doc.7/10)

- Représenter le cheminement sous forme de diagramme (doc.8/10)
- Analyser les conséquences sur I’implantation (doc. 8/10)

2 ‘™ PARTIE Délais de fabrication
A partir du doc (9/10), compléter le Doc 10/10 :
- Représenter le diagramme sur papier millimétré

- Effectuer les calculs
- Déterminer la date de lancement

Baccalauréat Professionnel Métiers de la Mode et Industries Connexes ~ Productique
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GAMMES DE FABRICATION DES DEUX PRODUITS

Total

MER
N° |Matériels | Temps en min
1 301 1.51
2 301 1.13
3 301 0.52
4 301 2.47
5 301 1.56
6 301 0.53
7 301 0.61
8 516 0.80
9 516 0.90
10 301 0.78
11 301 0.38
12 107 0.93
13 107 0.94
14 table 1.80
15 table 2.14

17

VAGUES

N°  Matériels| Tem

7

S en min

T 301 1.13
> T 301 0.52
37 300 2.47

6 107 0.93
7 107 0.94
8 table 1.80
9 table 2.14
10 516 0.95
11 301 1.19
12 301 0.35
Total

LISTING DES OUVRIERES : Indiquant leurs compétences sur les matériels

noms 301 504 516 [1070u304; 107 304 | table
Thérése oul
| Héléne oui oui
Anais oui oui
Fany oui

Sibylle oul oui oui
Aurélie oui oui

Mélanie oui oui

Béa oul

Lisa oui oui
Soizic oul out

Steffy oui oul

Eliane oul oui
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ETUDE DE LANCEMENT“MER ET VAGUES”’

Charge de travail pour les 2 produits

Temps de travail par ouvriére pour la
saison

Nombre d’ouvriéres pour réaliser la
fabrication des produits

Base de fragmentation
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TABLEAU D'EQUILIBRAGE
odeie: N° Postes | 1 2 3 4 5 6 7 8 9 1]10] 11112 ] 13| 14
VT du lot: 700 min 5 ®
NO: 4 S > T =
BF: 175 10%  +192,56 -1575 N B I i
Tps Tps paq
N° |OPERATIONS MIN 50
1 1,13 | 56,50 56,50 |¢ AL
2 052 ]| 26 26
3 247 1123,50] 12350 [ ¥
4 08 | 40 v | 40
5 0,78 | 39 39
6 0,93 | 46,50 L) 46,50
7 0,94 | 47 47
8 1,8 90 Ll 90
9 2,14 | 107 v | 107
10 0,95 | 47,50 v |47,50
11 1,19 | 59,50 59,50
12 0,35 | 17,50 1750 |—>| EV
CHARGE DU POSTE} 14 700 |141,5]141,5] 181 | 197
TAUX DE SATURATION 81% | 81% | 103%]113%
AFFECTATION DES OUVRIERES s ;‘-é- % 2
@ g g €
TOTAL MACHINES + EQUIPEMENTS: 2 —»301 1 — 107 1 —» 516 2 ——>Table
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—TABLEAU D'EQUILIBERAGE
Modéle: "MER" N° Postes | 1 2 31 4] 5| 6| 71]8 0] 11]12]13] 14
VT du lot: 850 min § é § § § E
NO: 6
BF: 1415 10%  +15565 -127,35
Tps |Tpspaq
N° |OPERATIONS MIN 50
1 1,51 | 75,50 | 75,50 [¢ AL
2 1,13 | 56,50 | 56,50
3 0,52 26 26
4 2,47 | 123,50 Ly 123,50
5 1,56 78 — | 78
6 0,53 | 26,50 26,50
7 0,61 | 30,50 30,50
8 0,8 40 40
9 0,9 45 45
10 0,78 39 39
1 0,38 19 19
12 0,93 | 46,50 L 46,50
13 094 | 47 a1 | §
14 1,8 90 a5 | 45
15 214 | 107 107 | |ev
CHARGE DU POSTE} 17 850 | 158 | 1235 ] 135 | 143 | 138,56 ] 152
TAUX DE SATURATION 110%| 87% | 95% 101%) 98% |107%
AFFECTATION DES OUVRIERES p‘g i :".’ :’,' § u_'_:
TOTAL MACHINES + EQUIPEMENTS: 4 ——» 301 1 ———»107 2 —» Table
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DIAGRAMME THEORIQUE DE CHEMINEMENT DU TRAVAIL

MER
1 2 P33 P4 [—P5 —»6
VAGUES
I 3
!
2 4
MER ET VAGUES

Analyse des conséquences sur ’implantation :
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Fabrication de la série OCEAN :
- Passage sur 6 postes pour la fabrication

- Lancement par lots de 50 pieces

- Moyenne d’écoulement sur 4 lots de 50 piéces

Cheminement du travail au sein de la cellule de production

3 > 5
1 > 2
4 > 6
N° du poste | Temps unitaire de passage en minute d’un produit Temps par lot
1 0,30
2 0,32
3 0,50
4 0,50
5 0,70
6 0,70
AVRIL JUIN
] 1 F 1 M
2 v 2k 2 Me
3 S 3 3 J
YR 1 7
5 L 5 5 S
6 M 6 [l 55 o T
7 Me 7 7 L
8 J 8 I 8 M
9 v 9 F 9 Me
10 S 10 10 ]
11 Lt itincmmacsimetnad L 11 Vv
12 L 12 12 5
13 M 13 13
14 | Me 14 14 L
15 J 15 15 M
16 \4 16 _F 6 Me
17 S 17 7 ]
18 STl ¥y 18 v
19 L 9 9 5
20 M 20
21 ] Me 2 L
22 I 22 M
23 ) 23 ) Me
24 S 24 J
25 LR LR il 3 25 \
26 L 26 S
27 M 27 v o
28 | Me 28 L
29 J 29 M
30 V 30 Me
31

Dimanches et Jours fériés

Baccalauréat Professionnel Métiers de la Mode et Industries Connexes ~Productique
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DIAGRAMME LINEAIRE DU TEMPS DE FABRICATION
SANS EN-COURS

Représenter le diagramme
1 mm sur le graphique représente 1 minute de fabrication
Utiliser des coloris différents : ler lot : rouge ; 2e lot : bleu ; 3e lot : vert ; 4e lot : noir

oot TL 7 Tt T LITTTIIT 00 1T T T 17T LT ] T : 1] FR I T T
Tt 11 1 ! o ! T CUCTTLT NNl i 1 7 LT I i 1 T : 1 Eaaa T g
h " U0 00 0 0 1 0 8 i tt iy L ) 1 T )y Tttt 11T T o L 11 T i T
131 T L h A ot L LXTITTT 13 IEENE) i L LLLT 181§ i 1 14 T 1
! 1 Il 3 I A TTLY L i I I u IF T i L I T LI 1 IT T 3
T L T L T H i I H - () o t f . 1 1
- . 1 T T
e I T T T f ) ’y I T T T o 1 +
1 A SO T H r1t T T i} ) ) {i
: i 1 s i 1 - : 1 i im e 3 ! T " !
T 1 T T T s TtT T I T T t T T
bt 1 Tt 1 RN s ¥ t 11t : I T 1T 1 t v 1 ; - aanal
1 | Ry 1 ; T AT ) 11 + i T T IR 1 1 )8 1 + T P
A L T L I ! T T 1 i T Iy I T Il T T- T 1
t . WA N I * 1T t 1 13 T T 13 [HURAE SN T T 1 It 1T P
Alr T TR 1T T X ennntannilyas: T TS T L B A ” t TS 137 s e 1T T 1 1 y
i T L T T Tt 1 T v
- 1tE:T_1 LI s ) 18 s N SRS T3] y s aun S s H : L Loty 1 t - Tt + L
i} ; f T ym; It t
N A T T T + AL I i T p 1 iy T L Janas . ]
i t 17 * T T it T o S 1T T T t " 1 )
1L T 11T II I I T ey L LS SN NN I L LY T I 1 I I { 11 I 1 I¥
TIT L T T I -7 + AR S ) ;| I H L I T T T LI
b T PRIE I i I NS NNNNAN " T 13T 1 i) 1 in T T
TIx T r T ] 1 A N A 1 y 137 T ¢ i : 1 i 277 T
dr T IR ! L1 I 1] 1A IS N I 1 I A} TS T 1T Ly { 1y T ) b T T
pREAS) - T AL L0 A A i T Y T I Y T 1 It T T
[t " Tk T TErTE T ittt T BB H) 1531 § T s () : T -+
By I ) 1 1N I T 113 i b IN} YT T T H ) ) b 11
: : 11t H TTRTLLT : et it e 113 ” I +
L T |9 Iy L 1 JRM] 1 TITT 1 - I T
1L T T i TTELT DAL M 3 71 N TILELT 1 1 A48 T 7L X T 1. 4 +
ISA T ) M H L T ) 1 1 3 T I T T { L i
it [ [RENBAS) DI 1 O 5020 0 0 AR i IR AR SRRA e ! 1T 7 : 1}
RN T r 1 e T I I i Al 1 H NN 1 1T 1 . 1T e ] 1
17 I 1 RN N8 AN SR VNI " N i T 13 : 17 t 1 1
i 1 T T T I 1T 15 1) LT 1] 1 I T T
T M 1 4T I PO ELTTE 4 1T B 177 n IS il n H I 1 Il
T ) L) 11 I L I T 1 { 1 11 I
L n e 1 Ll Il dddodod 1 I 1 el 1T H Ll 1 1] J
¢ 1t : i T ;
T T t T 11 o3 If g T 1 T |
. 1 T kg T bt T 1 z 1 I T I
| 1 1 I T T L 1T 1 i 1
o " it TITI LIEt i e T j t : r
; ; T T ; T t Tt t
! ! i I T T ) 17 i
; 1 : 4 1 LT 1 I - T T J R L T T 1 I 1 1
+ ' i T + -
r yltb b LT ' 1 i | LY - ‘v
it 1 Tt imm; T 1 T 1 1 T
I + i T LT 1 T 7T !
T T L4 I N IT 11 [ 1 1 I T ing i b T <
1 T T T 1 TT 1 ¥ T L T 1 ol
s 1 I 1 I x ! 1 17 I 14 1 T
L Inl 4 1T I Ty i @ 1L T 1T L 1 7 I I T I
T I T 1NN I 1] I o i i 1 i . H I L
1 B n NN SN TS P T ] T 1L INRE " L I 1 : T ]
T I InN) TITEL L LI RN} 1. T 1 i T 1L { L T 1T 1
i 1 D SO 5 S O I 10T T : v ;s y" T
T T TTITET L T I ) TTH. H L L 1 T 1) Il e )
I A T 1 T I | ) l T T 1T LT T 4 IS HI D 11 2 T H 15
1 W I NN 1 MR PaRS N T I 1 T T AW 1 T 1 11 H - 17 + 1 7 X
Tt Tt el S W ! L t T ) 1 1 1T 1 1
I I TY 1 L ] T LY T 7 L I IE ) T e 1T +
IR 1 AN S EANNSFAR ESRNREI LA T 1. T t T T T
" T T H L 1 T +1 Tt T H TTITE T + It 17 t 1 IT H L 1 IAJ
+ T r } it T !
T I T I T " T T 11 T LA n IV} T 1) T T
T IRBE S SRR AR S A f - t 1 i .
') ot U 1 1 ) L 1 T LLLL 1T ) 1 T I E
T T it 1 T T N Bt 1 L] ; 1 1 L 5
Hi il T LT L b T LS ¥ ] T ) I H 1. ) 1 4 3 n
I ITLT H 1 H L 1 T i i T T I ; I A T H 1 1 1 T in8)
I} I . 1L 1 . T L 1l T 7 7 ] LI 1T 17 T T + T L
T L 1 H F T T ISD N FNWY : TrIT AN AW} 1T T i 1. )] i T I 1 i ‘—L{
T H‘ '; 4 SN T “‘ Ty H YV'r Pl S i + H T + T T torr 1T 1'1 + [‘ ) T
T tit - T T i 11 I 3} Tk )y ini
T M RSN I T b RS 7 | 11T 1Y T 1 L T H " i 1T I 1
T v | T : I i 1 i Tt s =i s t 1
T T e man T TS - T 1T FITT Tt T 1T T T i) T ym; T T
T T ] 1 IR I 1 ) y T ; T P T T L ! L i
i) T Lian BN } L LS T EAL S T LS - 1T I T Il L1 )|
T 1 SN B 1 + T ! - I T T JRANN L i H 1A
8 It L T I T T i T i T 4 T 17 1 11 7 IT
T I ISED) i L T Tl 17 L
anenuNs ! T T g i I " T t s } i RN SRR : i T
T T : 1 n T -
T LTI 11 r I L I 1 Nl I 1 I T LS ] 14 H !
T 1 m o I ' " o " , m; -
'I 1T — IN} T T 1 T T I + T Jl‘ Tl‘ i + 1 ;" 1) + 1N Ay THT t I {i .
8 T I + TITT un}
I 1y I I T 1 T IBENS T T 11T 13 14 Tl I 1 1
L v TLE Il T T . i 7T + T 1 T T " ) )]
T T LT T i z T 1T A fmdd- -t 1T “V\ 1 T + EE BB T 1Y [ll L + T' +
+ T i : : + n] 7
i v T t pi¢ 1 T 1 T ! t T wi S
It H 1 ' o i 3 1T 1 T 2R BN ; T I 1 ] ¥ 1 I 7
TEL 1 H AT L I 1 T ) T TILT T I T T L X T -
T L { e . 1 I . L 1 1 I L1 b L - L i
Tt o E - T * T i I t T T T t t It
. L T L) F Tt - ITT 1 T L L+ H I T T T M M e Nt
i T T T T H T T LIT T T T T b I 1 373 T H I 1 Li 1
H i Jul I b ] T T i b H 1T T T i T M ) T
T T ! A r LTI ; I e 17 y T T H " T i 13 "
FI AR AT B i ‘ 3T L1800 R T T I I T T 1T 1 L
I 3T i I T P T T L i1 1T . LY I T 1T T I L T . 1 I i 11
v 1T n ‘VVl T e "“L} \I} + T 14 ‘Vn " l‘ IAH T + S T JrJV I\’IIH T t ’Il‘ + T 1 .
1 i : 1 r : > i I : I n i
Hois Tt 3 " + T 1 i i i T T3
+ aE N S Tt T Tt +t LI NN ) T T : 1 ] t 191 T T
BEANN I Tt T i I T : " 1T 1 1 I S I T TT
’“J\f.y Hll! It L H Ty TETTETT T T L i i ill 19 [Hl\ I r 1 " I T n T ‘T T + I + J‘
4 - T T : i :
jNni " 1 i } H| LA ) I N . ki T + T T 1 1T I I I3 1 i T n
A ot Tt Tt t It 1TTT 77 IR EER T g M 1T Tt T T
T e T IS BRANS REmm t T ¥ i t T T T Frty T t T T :
I I 11T L LITTE - )| . 115+ 1T 1! Lt T L LIY T 1 T 15
I ISR T iT I3 1 L I HEEN NN S ) s T . T —r T H T i 3 L 4 T + LA
[+ t 1 f LT T L 11 i Tt ; g T 13 i 1 T T
1T ' L '\[ + [N T LT l‘ } b T TLL % T T ] IIL T fl T '} + T + 12 + t -
ey ; I rt ; + i 1 . : ! L A
A L ik 1 I ! iL A T T 1] T L) I3 T 1 1T 14 T i ¥ n
Tt Joid. - rt LA ) I Fi| 1 L Tl T I LT I I I 1. 4 11 H i 1
[T 1T 1 T T ITY] ITEET I i L i I I} I3 T T I ) i
2 {1 I AN T I T 137 T )1 B ] N TITT LN 1 1. LA S e o LT B
T il B 1 " Iy £0) B A } bR 1T T LML ) . I 1 L F I 113 T
T T; Ty TR Tt } t T 1T ] T T L T 17 1? 1T L% i 'gll + n ‘Ikl [‘: T T X
S MOSNER 83 B TILS I T 1 t I ] ) n ; T
i} gt o I et I L I I I3 L I} Tt s I
L T ’ . Tl b H 1 L0 U Y L1 I3 TTT 2| H T 13 ) 1 T T
T 1Tt LT i) T i T ! T TIT Tl 1 i LT ARSI I T
il S DN B W . L i I D) T L4 1 [ I 1 1 LN A I 1 i 11 . T+ T L
S A W) i Ly : n ot T i i 17 T t r 17 T AL
L T Foied b L T I T TS 1y T 1 }- T IS BN ¥ { {17 L H { i )l
Fory I J‘”T '\]l 1] -1 ’l]' T 1 {'V I 7T H T {T‘ "‘ 17 f ]Vv: T Hlli,r, T t -t } T + 1+ i t - T
v - i + : T T4 T t + : + " + i
RSN L e ! TT ! S N R EAW i Tt 1 1 IR TT 117y ! 1811 1 155
ps Tt 1T T T T TR i I ; T I A i RSN S WY 1 T 1 I i T ¥
L i i ] 1 TLL L 1. 0 0 Il 1 1 3T 1 L I I T e
;I 1T T T 1. Il LRRSNERESE SSNN {\ A]y‘; Ti’ r Ly {"[ l\# 1 Ly 1 \J\l#“‘ Tl YF“‘; 1T ‘J + Ji IL ‘Vl I g -
t T t Lt i ! T L T Y 1 ! ! i i 1 i
f it 7 S AN A S TITITL o L3008 AL i85} 11T 1 108 T 1T i
rr il HET H 0 R 1 07T LT TLldd [Ty T Tt 174 T 1] 1T 1T L ) I 4
T T i i T ! INESE NN T bod i Iy 7 Fi1 e} L i ) 1 1l L it
T o IT1 t ; it T T ety HrrT TITT rht 11 t ) T 1 £ i PTIIT
LTIEET I n NSNS DEN I'T T T¥ H }- 1 T TS 13 11 RN A 1 3. 1 1 I ’ 1) T 1T
iaapaN i ! 1 O ISFON SNRED) T Ry INSEERGY LAn AR ww— LA . o T g : 1 B T
s I} L1 I 1A Y I I 1 L 'l Il 1 i e
N | in It " 1 §i 1 £ T i 1 LT 11 ) s L o)
riLi I T gLl 37 I} g 1 o T Tr yurs TITTTT n T T 1T LB : L1 H Li
H } H LITIT A M 1 - IBERNE SRR NN H LT T i T 1L DI I O ) L T i T i 1T T 11
P ‘YT 1T T Tt 7 i ) Ll Ts i 1‘55}1‘\' — 11 ST T ; Jl' 1 TITV‘l}‘r 1 3 I + ) T YI
LT LTS T T T Y T r 7
coritt . T o SN SR S T it LIS e e o i 1 I T 1 i 11 T
A T T w}' T L e 1 L M 11"' T 170 17T et Ity lHH i T B } I T 1
A A T 7 T yij o ! T T 1T T ¥ S n
et el e ! T ISESSERES §NNNDN B SN DS SN 1 + b s T TITY T T T Y T 1 i T
r 1L 1 i H i T T T Ty L I I b T H 1T I I U 1 11T 1] 1M B ] T
LD T R : — 1.0 89 HEN N WSS AT 17 1 . I L4 e AN i IIIT L )| 1 % . H TT] L

Temps de passage du 1ot N1 oo

.............-...........-....‘-......,...-...-‘..a.........-..........................-..........4.........-....

19 ST T RSP TR TEEE:

..........-.....-......-.............-.........-...........--...-..............-.................-.............-n

DE1a1S e TADTICATION £\ nv ettt ettt ettt e et et e e et ettt e e r e et e

.......-.-..............--...............................--..--....--.........................-.............--..”

Date de début de la fabrication (Voir calendrier doc.9/10)

R R R P R A R R R R R A R

F T R R I I IR R

doc.10/10

Baccalauréat Professionnel Métiers de la Mode et Industries Connexes - Productique



N e e e e e e e e e e e e W e

0406-MMI ST 11

FORMULAIRE (annexe)

Etude d’un Systéme de production

Temps effectif de travail ou Temps Controlé

Temps de présence - Temps hors production

Temps de Production ou Temps Productif

Temps effectif de travail x Activité

Temps Produit

Nbre d’articles x le temps prévu pour la fabrication du produit

Activité :
A% = Proc.iuctlon fe.elle <100 Coef A = PI‘OfluctIOH fe.elle
Production prévisionnelle Production prévisionnelle
A% = Temps de P.roductlon _x100 Coef A = Temps de p'roductxon -
Temps effectif de travail Temps effectif de travail
Rendement :
Temps produit

x100
Temps de présence

Capacité :

Temps effectif de travail x All du groupe
All de Référence(100)

Production Journaliére

Tps de travail journalier
Valeur travail

Délai de Fabrication :

Charge de travail
Capacité

Baccalauréar Professionnel Métiers de la Mode et Industries Connexes - Productiques
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Capacité réelle journaliére :

Temps de Travail
Coeff. Rendement

Taux de charge Théorique :

Tps du poste x nbre de pieces / jour <100

tps de travail / jour en cmin

Taux de charge Corrigé :

Taux de charge théorique «
Activité

100

Base de Fragmentation : BF

Valeur travail VT Temps journalier TJ

= ou
Nbre d'ouvrieres NO Nbre de pieces NP

Nbres d’ouvriéres

Valeur travail ' VT
Base de Fragmentation BF
Temps de Production TP
Temps de travail Journalier T]
Equilibrage Sans J A :

Fourchette de tolérance

Groupe de 10 ouvriéres ou plus +- 5% - BF x 0,95
+ BF x 1,05
Groupe inférieur a 10 ouvriéres +- 10% - BF x 0,90
+ BF x 1,10

Charge au poste «
B.F

100

Taux de saturation =

Baccalauréat Professionnel Métiers de la Mode et Industries Connexes ~ Productiques
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Equilibrage Avec J.A

Allure Moyenne de I’équipe

Z des allures

Nbre d'ouvriere

Gamme de fabrication a P’allure de ’équipe

Valeur Travail x All de référence
All moyenne de I’équipe

BF de L’équipe

BF a ’allure 100 x  All de référence
All moyenne de I’équipe

Potentiel Travail

BF de I’équipe x_All Quvriere
All de référence

Fourchette : +/-2,5 %
- Potentiel ouvrier x 0,975

+ Potentiel ouvrier x 1,025

Taux de Saturation

Charge au poste
Potentiel travail

x 100

Temps Effectif

Charge au poste <100

All ouvrigre
Temps de Fabrication du Lot

2 des temps effectifs des postes

Temps de Passage
Nbre d’ouvriéres x BF ou charge au poste

Temps de Passage = Temps unitaire

Débit de fabrication

Tps de passage du 1 vétement
Nbres d’ouvriéres
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Volume de Fabrication

Temps d’Ecoulement (sur 2 postes)

> des débits
2

( Nbre de lots - 1 ) x Tps d’écoulement + Tps de Passage du 1¥lot

Pareto
Pourcentage des modéles ou Défauts ou Aléas

Nbre de données dans une zone
Nbre total des données

x100

Pourcentage des quantités

Quantité de données par zone

x 100
Quantité totale

Simogramme

% d’occupation ouvriere : UTm = b
e

% d’utilisation machine :

Pe

> (Tm + Ttm) + Tp+ Tz
- X

100

Z(Tt +Ttm+Te
UTt = x 100

Gantt
% d’utilisation Machine
Tps total des machines sur une méme ligne <100
Tps total du chemin critique
Approvisionnement et lancement
- Besoin net = besoin brut — stock
- Lancement :
ler calcul = b?soin net =X (arrondia la valeur entiére)
quantité fixe du lot
27 caleul = X x quantité fixe du lot

- Nouveau stock = lancement — besoin net
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