
Supply Chain Magazine : De quelle façon le MRP 
contribue-t-il à générer l’effet coup de fouet ?
Florian Saucias : Nous avons initié notre démarche par 
la compréhension fine des causes racines de l’effet coup 
de fouet engendrée par la mécanique MRP / MRP2. La 
logique du MRP s’appuie sur un rétroplanning des tâches 
et un éclatement des besoins grâce aux nomenclatures. 
Sa première lacune est d’être on/off c’est-à-dire que 
chaque mouvement d’ordre amène une alerte sans que l’on 
puisse en identifier ni les conséquences ni la gravité. Ce 
phénomène rend l’organisation instable avec une absence 
de visibilité sur les priorités. Par ailleurs, le MRP n’a 
qu’un seul signal et oblige à un arbitrage impossible entre 
« construire un plan réaliste au détriment des priorités » ou 
« garder les priorités mais ne pas savoir quand seront livrés 
les produits ». Lorsque tous les niveaux de nomenclature 
interagissent les uns avec les autres, cela occasionne des 
vibrations importantes et plus personne ne sait où il est. 
En outre, comme le MRP est séquentiel, les informations 
arrivent trop tard : un mouvement de demande à la hausse 
ou à la baisse peut mettre des semaines à être perçu 
à l’autre bout de la chaîne et rendre impossible toute 
réaction et forme d’agilité. Enfin, le couplage des décisions 
amont/aval dans le MRP rend ininterprétable le signal et 
occasionne aussi des vibrations importantes. Par exemple, 
un retard de la production entraînant un changement de 
mode de transport (du maritime à l’aérien) donne ensuite 
l’impression à la production que la demande a changé. Ces 
quatre aspects sont source d’effet bullwhip.

SCM : En quoi consiste No Chain Planning ?
F.S. : Je précise que notre réponse est diamétralement 
opposée à celle proposée par le DDMRP. Développée par 
nos équipes, No Chain Planning est une nouvelle approche 
de planification industrielle. Elle n’est pas antagoniste avec 
le S&OP puisqu’elle concerne l’horizon court-moyen terme 
(équivalent MPS, voire ordonnancement). Le premier principe 
fondateur de cette méthodologie est de connecter tous 
les acteurs de la Supply Chain (peu importe leur niveau de 
nomenclature ou leur niveau dans le réseau) directement à 
la « vraie demande client » (pas simplement celle du maillon 
aval, ndlr). « No Chain » signifie que nous coupons les chaînes 
pour être connecté à la demande client. Tout le monde suit 
la même « étoile polaire ». Chaque maillon est planifié sur 
la base du signal « doit-faire » (la demande client). Ce « doit-
faire » permet de connaître les actions à mener sur chaque 
ordre pour satisfaire la demande client. Il ne subit aucune 
contrainte. Nous déterminons en réalité deux « doit-faire » : 
un « doit-faire » idéal (pour répondre intégralement à la 
demande client et reconstituer les sécurités multi-niveau) 
et un « doit-faire » en rupture (pour répondre à la demande 

client sans marge en juste à temps et en ayant asséché les 
sécurités multi-niveau). Le deuxième principe consiste à 
donner à tout moment de la visibilité sur le signal « sait-faire » 
correspondant à ce que, à date, chacun est réellement capable 
de faire. Il intègre les contraintes capacitaires et fournisseurs. 
À tous les niveaux de la chaîne, tout le monde doit disposer 
en permanence du « doit-faire » et du « sait-faire » sans que 
l’un ne se substitue à l’autre. C’est la propagation simultanée 
de ces deux signaux qui est au cœur du concept No Chain 
Planning. L’amont et l’aval sont découplés.

SCM : Comment cela se traduit-il en matière de 
bénéfices par rapport au MRP ?
F.S. : À l’inverse du MRP « on/off », le doit-faire, déclinée en 
deux dates (idéal, rupture), permet de focaliser l’ensemble 
des acteurs sur les bonnes priorités compte tenu de 
l’impact client et d’éviter les surréactions. La disponibilité 
de ces deux signaux permet de s’affranchir des arbitrages 
« entre réalisme du plan et urgence » inhérents au 
fonctionnement du MRP. De plus, toute modification de la 
demande client est propagée instantanément à tous les 
acteurs. Aussi, le « doit-faire » rupture se décline en deux 
informations : la rupture bateau et la rupture avion (rupture 
des ruptures). Ainsi les décisions de Supply Chain aval (de 
déploiement) ne font plus vibrer le signal amont (industriel). 
Le niveau de risque pris et les décisions prévisionnellement 
prises par la Supply Chain aval sont connus. Les vibrations 
du choix des routes aval sont complètement découplées 
du signal industriel. En résumé, No Chain Planning permet 
d’éliminer les vibrations inutiles (les plans intermédiaires, 
les décisions de couplage amont / aval), les surstocks et de 
ne pas surréagir à un léger mouvement de demande.

SCM : Ce processus est-il outillé ?
F.S. : Nous avons développé un outil (No Chain) en 
soutien de cette méthode. Il est déjà déployé dans 
certaines entreprises du CAC40. Cette solution est sur 
SAP HANA qui nous semble être la technologie la plus 
utilisée par les clients industriels. À cela j’ajouterai que le 
sujet de la qualité des données est, comme toujours, un 
élément essentiel.
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C’est dans un contexte Supply Chain de plus en plus tendu, où les méthodes traditionnelles de 
plani�cation atteignent parfois leurs limites, qu’Argon & Co a lancé of�ciellement il y a un an No 
Chain Planning : un tout nouveau concept de plani�cation industrielle.
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« No Chain Planning est 
une nouvelle approche 
de planification 
industrielle. »
Florian Saucias, Associate partner chez 
Argon & Co
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No Chain Planning : l’alternative 
au MRP et au DDMRP
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