
Gestion des niveaux de stock

Le maintien de niveaux de stock optimaux à tout moment est obtenu lorsque la demande est satisfaite
en temps voulu et que les ressources telles que le temps, l'espace, le travail et les dépenses sont
gérées efficacement. Afin de déterminer le niveau de stock approprié, il faut avoir une bonne
connaissance des tendances de la demande (prévision) et de la capacité d'approvisionnement
(planification), ces deux éléments étant nécessaires pour décider du moment de la commande et de la
période à couvrir.

Cycle de commande 

Les mouvements de marchandises au sein d'une installation de stockage peuvent être résumés en
« ENTRÉES » (lorsque des marchandises sont reçues) et « SORTIES » (lorsque des marchandises
sont livrées). L'équilibre entre les mouvements entrants et sortants dans l'entrepôt détermine le niveau
de stock. La quantité de stock livrée pendant une certaine période est définie comme la
consommation, normalement mesurée en articles/temps. La période entre deux commandes régulières
successives d'un article particulier en stock est appelée « cycle de réapprovisionnement ».

Les marchandises ne sont pas automatiquement renouvelées dans l'entrepôt : un processus de
réapprovisionnement doit avoir lieu. Les organismes doivent passer une commande d'une certaine
quantité et attendre sa réception. Le délai qui s'écoule entre le moment où la commande est passée et
celui de sa réception est appelé « délai de livraison ». La quantité de stock consommée pendant un
délai de livraison standard est appelée « stock tampon ».



Le délai de livraison des articles cruciaux dans l'installation de stockage doit être bien connu.
L'équilibre entre la consommation et le délai de livraison permet de définir le stock tampon optimal.

 

 Tampon optimal = délai de réapprovisionnement (en jours) ×consommation quotidienne de l'article

 

Malgré le maintien d'un stock tampon, des « ruptures de stock » peuvent se produire. Les ruptures de
stock sont définies comme l'épuisement total du stock d'un ou de plusieurs articles. Des ruptures de
stock ont lieu lorsque des commandes anticipées accusent d'importants retards, lorsque les délais de
livraison réels sont plus longs que les délais prévus ou lorsque la consommation augmente de manière
significative. Pour éviter les ruptures de stock, il convient de maintenir un stock de sécurité. Le « stock
de sécurité » est une quantité de stock supplémentaire qui est conservée pour pallier le risque de
rupture de stock causé par les incertitudes de l'offre et de la demande. Parmi les exemples courants
d'incertitudes dans les opérations de secours, on peut citer les contraintes d'accès, les événements
climatiques difficiles ou l'augmentation des besoins due à l'évolution des conditions sociales. La
connaissance de l'évolution des situations et des goulots d'étranglement potentiels de la chaîne
d'approvisionnement qui y sont associés peut aider les planificateurs à élaborer un stock de sécurité
adapté au contexte opérationnel.



Une fois les niveaux de stock tampon et de stock de sécurité définis, il convient d'établir un « niveau de
réapprovisionnement ». Le niveau de réapprovisionnement (ou point de réapprovisionnement - ROP)
est le niveau de stock minimal d'un article donné avant qu'une autre commande ne soit passée. Les
niveaux de réapprovisionnement doivent être suffisamment élevés pour permettre une reconstitution
régulière du stock avant d'atteindre une situation critique et une éventuelle rupture de stock. Le niveau
de réapprovisionnement résulte de la somme du stock de sécurité et du stock tampon.

 

Niveau de réapprovisionnement = tampon optimal + stock de sécurité

 

Lorsqu'ils définissent les niveaux de réapprovisionnement, les organismes doivent tenir compte du fait
que les installations de stockage possèdent une capacité limitée. Les planificateurs doivent définir
l'espace maximal disponible pour chacun des articles stockés et établir un niveau de stock maximal
pour chaque article. Cela est particulièrement important lors du stockage d'articles nécessitant des
conditions de stockage spécifiques, comme les marchandises sensibles à la température ou les
matières dangereuses, pour lesquelles l'attribution d'un espace supplémentaire peut ne pas être
immédiatement possible. Afin de permettre une certaine marge de manœuvre, le niveau de « stock
maximal » ne doit pas être atteint.

Composants du stock

Une gestion des stocks correcte exige une vision plus large que les seuls mouvements entrants et
sortants. Comprendre les différentes manières de gérer visuellement les stocks est capital dans les
chaînes d'approvisionnement comportant de longues périodes de transport, une capacité de stockage
limitée, une rotation élevée des articles, ou lorsque différentes commandes se chevauchent dans le
temps.

Entre le moment où un article est commandé et le moment où il est reçu et expédié, l'article passe par
différents états :

Stock disponible/courant - Stock actuel dans l'installation de stockage. Il s'agit du nombre
d'unités disponibles d'une certaine UGS pour les interventions en cours.
Stock en transit - Stock transporté entre deux endroits. Bien que n'étant pas dans un entrepôt,
les fournitures en transit restent la propriété de l'organisation et doivent être
enregistrées/comptabilisées. Il est courant que les expéditeurs déduisent un article des contrôles
de stocks avant que le destinataire ne l'accepte. Le suivi des stocks en transit est
particulièrement important lorsque le transit entre des installations ou vers un lieu de livraison
peut prendre une longue durée.
Stock engagé - Stock qui est engagé pour une commande particulière ou un transfert particulier.
Alors que le stock « disponible » correspond au nombre d'unités à disposition, le stock



« engagé » correspond aux articles qui se trouvent physiquement dans l'entrepôt, mais qui ne
sont pas techniquement disponibles.
Stock commandé - Stock qui a été commandé pour reconstituer le stock, mais qui n'a pas
encore été reçu. Si une commande est partiellement reçue, la quantité restante est appelée
« commande en attente ». Si les commandes en attente sont fréquentes, il peut être nécessaire
d'évaluer les procédures de contrôle des stocks.
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