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	Description de la bonne pratique
	Niveau de priorité
	a

	Q
	Quoi
	· Mettre en place un planning de fabrication précis sur un seul document parfaitement visualisable

	Q
	Qui
	· Structure de pilotage : les instances
· Direction des Services Logistiques
	

	O
	Où
	· Dans les secteurs (fabrication froide et fabrication chaude)

	Q
	Quand
	· A l’ouverture de la cuisine et du service de restauration

· Quand les plans alimentaires et / ou plans menus sont modifiés

· Quand les produits ont radicalement changé

· Lors de réorganisation

	C
	Comment
	· A partir de la gestion prévisionnelle des quantités

· Planifier le travail sur un document unique clair et compréhensible

· Utiliser l’informatique (plan menus qui revient périodiquement)

· Communiquer l’intégralité des informations de fabrication (produit, quantité, recette, équivalences, matériels, durée, postes,…)

	P 
	Pourquoi
	· Améliorer la planification du travail 

· Créer un document unique récapitulant les tâches à effectuer et avoir une vision synoptique des informations indispensables (poids, quantité, nombre…)

· Maîtriser la durée des tâches et optimiser l’étude de postes

· Eviter de répéter les informations basiques (80 % de ce qui se dit en cuisine) qui font perdre du temps.

· Faire évoluer l’organisation de travail (modification des horaires, intégration de nouvelles données,…)

· Motiver les équipes

	facteurs cles de succes
	points de vigilance
	indicateur impacte
	exemples d’outils

pour la mise en oeuvre
	BPO MISE EN ŒUVRE PAR 

	· Impliquer les agents dans la démarche

· Communiquer les règles de fonctionnement

· Vérifier le respect sur le terrain de la planification

· Répartir clairement les rôles des agents et de leur interaction
	· Etre attentif en cas de mauvaise gestion des plannings

· Eviter la non adhésion des agents
	· RH 1

· RC. 2b

· RC. 1

· SMO 1

· SMA. 1

· SMT. 1
	· Planning de fabrication
	· CH Montauban

· Hospices Civils de Lyon

	
	
	Impact
	((
	
	


MISE EN ŒUVRE DES OUTILS


[image: image1]
· Le tableau des équivalences permet d’identifier les mets sur le plan nutritionnel et sur le plan de leur élaboration en cuisine. 

· Le tableau des équivalences qualitatives permet d’identifier des mets « de substitution » c'est-à-dire que l’on peut remplacer un met par un autre (exemple : remplacement de carottes râpées par du céleri) car les valeurs nutritionnelles, les coûts matière première et les coûts de mise en œuvre sont similaires.
· Le tableau des correspondances quantitatives renseigne sur les volumes à traiter avec les matériels correspondant :

500 parts de 120 grammes ? 

= 12 cartons de 5 kg 

= 3 échelles de four 

= 4 piles de 12 cagettes 

= 2 cellules de refroidissement

Le planning de fabrication

Le planning de fabrication s’élabore avec l’équipe du secteur concerné. Dans une cuisine, il convient d’établir un planning pour les préparations froides et un planning pour les préparations chaudes.

La réalisation du planning de fabrication nécessite au préalable de connaître un certain nombre de renseignements essentiels et de construire les outils fondamentaux suivants :

· créer le plan alimentaire et ses déclinaisons en plans menus,

· déterminer (gestion prévisionnelle) les quantités à produire (poids cru, poids cuit,…),

· définir la nature et l’élaboration des produits qui sont achetés (conditionnement, poids,…),

· identifier les matériels qui sont utilisés pour chacune des recettes (four, sauteuse, cellule,…),

· établir l’étude de postes,

· élaborer les fiches de fabrication (durée des tâches principales).

Dans la réflexion, la priorité est toujours donnée aux produits (et non pas au matériel ou au temps de présence des agents).

Le planning :

· prend en compte toutes les tâches comprises entre le déstockage des produits et la chambre froide des PCA, dans le respect de la législation qui demande en particulier de travailler en « circuit court », le plus près possible de la consommation.

· doit permettre une très grande lisibilité des actions par l’ensemble des agents. Il représente les éléments indispensables à la bonne compréhension de l’ensemble de l’activité.

· comporte 3 parties :

Une première partie pour les produits et le nombre de parts à fabriquer,

Une seconde partie avec plusieurs colonnes pour indiquer les aspects quantitatifs tout au long de la réalisation avec : 

au déstockage : le nombre et le poids des contenants, le (les) poste (s) concerné (s),

en préparation chaude : poids cru/poids cuit, l’identification du matériel,  le (les) poste (s) concerné (s), au conditionnement : le nombre de contenants (barquettes, cagettes, échelles,…), le (les) poste (s) concerné (s),

au refroidissement : l’identification de la (les) cellule (s), le (les) poste (s) concerné (s)

· Plusieurs colonnes pour représenter l’amplitude de travail (une par tranche de 10 ou 15 mn.) et sur lesquelles les tâches seront portées dans la forme de rectangles allongés (à l’échelle de la durée de la tâche) et accrochées comme les 5 wagons d’un petit train. 

	
	
	
	
	



Déstockage   Traitement primaire      Préparation chaude   Conditionnement     Refroidissement

Le déroulement des tâches soudées l’une après l’autre (symbolisé par un train de wagonnets ou un train de tâches) représente la traçabilité des produits au cours de leur traitement. Il ne doit pas y avoir de « temps mort » où le produit serait maintenu en température (chaude ou froide) en attente de la fin de son traitement. La répartition et le positionnement des « trains de tâches » dans le temps se fait à partir de la dernière action de la journée (dernier refroidissement pour la liaison froide ; dernière distribution pour la liaison chaude) en remontant les opérations vers le début de la journée.
Pour réaliser un « train de tâches », il faut connaître : la recette de cuisine, la quantité à traiter, le matériel nécessaire ,la durée de la tâche, le nombre de postes indispensables, le tableau des équivalences (…).
[image: image2.emf]SEMAINE 1     LUNDI

     DECONDITIONNEMENT     PREPARATION CHAUDE CONDITIONEMENT REFROIDISSEMENT

NBRE MATIERE  LA QTE POSTE MATERIEL COND POSTE NBRE NBRE

6   7   8   9   10   11   12   13   14   15

PARTS PREMIERE VEILLE CAGETTE ROLLERS

SCE MADERE       3L  6 CASSEROLE ECHELLE  

SCE MADERE S/S     1L 6 CASSEROLE ECHELLE    

SCE MOUTARDE 3L  6 CASSEROLE ECHELLE  

SCE MOUTARDE S/S     1L 6 CASSEROLE

JUS DE PORC 2L 6 CASSEROLE

JUS DE VEAU S/SEL 2L 6 CASSEROLE

CHOU FLEUR 7,5 7 FRIMA  3 ECHELLE

BROCOLIS 7,5      

FOND ARTICHAUD  7,5      

 

PUREE DE CELERI     S 50 CELERI GAL 5 KG 7 MARMITE MOY COR 3

   

                               S/SEL 10 LAIT 4 L COR 2 1  

PUREE DE POTIRON  S 50  POTIRON GAL 5KG 7 COR 3

 

   

                               S/SEL 10 LAIT 4 L COR

PUREE MOUSSELINE 250 LAIT 30 L 7 METOS  3 COR  2 15 2

 

PUREE MOUSSELINE S/S 50 PUREE   2     

COURGETTE AUX OIGNONS 300 COURGETTE 6 FOUR GN   10 2 6

S/SEL 20 OIGNONS BRASIERE COR 2  

LENTILLE SALE 676 LENTILLE  40KG   MARMITE  2 COR  4 18 2 7

  S/SEL 40 OIGNONS 7,5KG 7 GN 11 1  

100G 30 CAROTTE 7,5KG MARMITE  -M COR  4 1 1    

100G S/SEL 10 COR  1 1

 

FILET DE POISSON C  SAL FILET DE P 6 FOUR DIET COR 2 2 1   6

S/SEL 1  

CUISSE DE POULET C SAL 50 CUISSE DE P 98 6 FRIMA COR 2 2 1

S/SEL 48  

COQUILLETTE SALE 40 COQUILLETTE  6KG 6 7

S/SEL 20 MARMITE 5 COR 2  

100G SAL 30

100G S/SEL 10

RIZ CARTE SALE 6 MARMITE 6 COR 7  

S/SEL

CAROTTE  MG   30 CAROTTE 10 KG 6 FRIMA COR 6

CAROTTE  MG S/S 10

HARICOT VERT MG 30 H VERT 10 KG 6 FRIMA COR 6

HARICOT VERT MG S/S 10

CELERI A LA TOMATE CELERI 170 KG 7 METOS 1 COR 6  

SCE TOMATE CAROTTE 5 KG

OIGNONS 5KG

EAU  60L

PUREE TOMATE 2 BT

MIXE DE DINDE CELERI SAL G DE CELERI 4KG 3 MARMITE MOY COR

S/SEL LAIT 5L COR  

DINDE 2 KG

MIXE DE PORC POTIRON SA G DE POTIRON 4KG 3 COR

S/SEL LAIT 5 L COR

PORC 2 KG

MIXE DE BŒUF  SALE LAIT  6 L 3 COR

S/SEL BŒUF 2 KG COR

MIXE DE DINDE DINDE 1 KG 3

LAIT 4 L

NOM DU PLAT
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 CUISSON CONDITIONNEMENT

REFRIDISSEMENT

DECONDITION.


Plan alimentaire


Plan menus





identification du niveau d’élaboration des produits





fiches techniques de mets


(quantitatif et duree des taches)





gestion previsionnelle quantitative





tableau des correspondances quantitatives





tableaux des equivalences qualitatives





identification (utilisation) des materiels





etude de postes
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