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Sur un marché nouveau,rel ati venent naif comme celui du marché
des systemes de gestion de production , un peu de nystére et
beaucoup de pronesses peuvent faire du chemn " telle est la
conclusion d un article récent(1) consacré a OPT (Optimzed
Producti on Technology ), systéme commercialisé par Creative
autput Inc. Selon cette société decider d acheter OPT est un

choi x de survie pour les années 80 ; OPT n'est pas sinplenent
| 'égal du systéme kanban japonais, il |le surpasse et c'est la
seule alternative val abl e pour les industriels.Conment OPT arrive
3 ces résultats reste trés nystérieux.l| faut payer plus de 500
000 dollars pour un syténme dont le fonctionnenment reste un
mystére en espérant qu'il réalise bien ce pourquoi on |'a acheté

Bi en que cel a puisse senbler un frein a sa vente, OPT est entrain
de marquer des points dans 1'industrie.Plus de 20 parmi |es 500
premi éres entreprises répertoriées dans |e nmagazi ne FORTUNE ont
fait le plongeon. Ce qui laisse a penser qu OPT mérite une
certaine attention.lLa plupart des informations disponibles sur
OPT proviennent de Creative Qutput et doivent donc étre utilisées
en tant que telles.Cet article présente le systene OPT et Ses
prétentions et spécul e sur son node de fonctionnenent.

LA PH LOSOPHI E ET LES PRETENTI ONS D OPT

L'origine d OPT se situe en Israél au début des années 70. Un
physicien ME Goldratt a utilisé une technique de prévision du
conportenent d'un certain atonme pour optiniser un programe de
fabrication avec un trés grand nonbre de variables.Un
scientifique informaticien |'a aidé a programmer sa procédure
puis il a créé une petite société en Israél : Creative OQutput
Limted, pour commercialiser le produit. Puis Creative Qutput
Inc.a démarré aux Etats Unis en 1979. Depuis 1979 wun certain
nonbre d'entreprises ameéri cai nes come Ford, CE, GM
West i nghouse, RCA, Bendi x et AVCO ont acquis OPT et |'utilisent

La philosophie joue un rodle inportant dans la mise en pl ace
d'OPT. Cette philosophie est non seul enent inportante dans |l e
dével oppenent original mais aussi dans la nise en place a te
point que |es responsabl es de Créative CQutput prétendent qu'ils
ne vendront pas |eur produit & une entreprise qui n'introduirait
pas en méme tenps |eur philosophie(1). Creative Qutput soul i gne
que le seul objectif d une entreprise industrielle est de faire
du profit. Pour y parvenir Goldratt insiste sur le fait que
| "entreprise industrielle doit sinultanénent augnenter ses
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quantites produites, réduire ses stocks, et din nuer ses frais de
fonctionnement. Ce qui est tout a fait i ndi scutable. Mais on peut
se demander comment on atteint ces objectifs en utilisant la
phil osophie OPT. La phil osophi e OPT repose sur |a destruction
d'un certain nonbre de "vaches sacr ées" americai nes(6) qui sapent
l'a productivité. Pour la plupart elles ont été élimnées par le
systene Kanban j aponai s.

La preniere a avoir été élininée est la suivante - a savoir que
les industriels américains ne sont pas concernés par les goulets
d' étrangl ement. Par contre pour OPT |es goulets d'étrangl ement
dans |a production sont a |a base de | a progranmation et de |a
planification des capacités et j| faut Séparer |es noyens entre
Ceux générateurs de goulets et ceux qui ne le sont pas. Les
moyens qui forment goulets doivent étre programmés en vue d’'une
utilisation maximale et les autres doi vent étre programmés pour
servir ceux qui forment goul ets.

Une deuxi éme "vache sacrée" se rapporte aux changenents d' outils
qui doivent @tre évités a n'inporte quel colt. OPT estine que
c'est vrai uniquement pour |es opérations formant goul ets qu

sont en noyenne inférieure a cing(9). Tout tenps gagné sur des
changerments de noyens ne for nant pas goulets est une illusion et
ne contribue en rien au résultat. Si on autorise des changenents
plus frequents de | 'ensenbl e des noyens, |es |ots en transfert et
les lots en-cours n'ont pas besoin d' étre gérés par des regles
sur les tailles de lots standard. En fait sous OPT les lots en
transfert sont souvent plus petits que ceux en en-cours. La
taille du lot est déterm née de telle facon que 1'on programe
I"arrivée des nmtiéres aux goul ets pour des sérijes | ongues et
efficaces.

Une autre "vache sacrée" souvent attaquée dans des articles de
Creative Qutput concerne |a conptabilité analytique ‘qui  est
décrite come étant "|' enneni N 1"(1) ou "la clé de Ila
destruction de | a productivité"(6). Creative Qutput estine que | a
conptabilité analytique conduit |es chefs d' équi pes & gagner du
tenps sur les tenps de changement et & faire tourner tous Iles
nmoyens au  maxi num de |eur capacité afin d' obtenir de bons

résultats du point de vye conptable . Les résultats sont un
anal game de coats des travaux en-cours , de tenps de cycles plus
longs et finalenent il Ny a pas de gain sur |'encours de
fabrication alors que |es goulets continuent a limter |es
produits finis. La conptabilité analytique décour age

1 utilisation de nmoyens alternatifs coateux aux goulets
d" étrangl ements. Bien que cela soit une écononie en un endroit du
processus, cela par contre dininuela production totale et
augnente les travaux en cours sur tout |e reste du processus(6).

Quelles sont |es capacités et |es prétentions du systeme OPT?
Creative Qut put conteste que |'application de ~ sa seule
phil osophie de | a production pui sse produire des résultats sans
["utilisation d'OPT. Creative Qutput déclare que son logicie
OoPT '

construit des syst énes de production conforne a cette
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phi | osophi e, qu’il génére des plans directeurs ext r énent
efficaces, un calcul des besoins et des capacités, et des
jal onnements.De plus OPT génere des ordonnancements a capacité
finie qui séquencent |es opérations,définissent | e processus et
modifient les tailles de lots. Un réglage fin peut étre réalisé
par |es responsables pour concentrer la programmation OPT sur
| * abai ssenent des coats en minimsant |es coats des tenps de
changements par rapport aux dépenses de performance de |ivraison,
ou pour améliorer |les performances de |i1vraison par rapport aux
t enps de changenents.

Sur le plan de | 'anal yse, OPT prétend servir a |a nodélisation de
| envi ronnement industriel lorsqu’ on prend des décisions sur'‘des
réorgani sations d'usine,la création d' une nouvelle usine,la
conception de cellules de groupenent s
t echnol ogi ques, r éaménagenents  des noyens, et résorption des
opérations formant goulets(5). En raison de la rapidité des tenps

de traitenent, il est possible d'utiliser OPT pour tester les
quantités a produire et | es coats correspondants pour des taux de
char ge, des tenps de changenent, ou des reconfigurations
di ff érents.

Pl usi eurs expériences réussies senbl ent confirmer quel ques uns de
ces -objectifs. Au cours d'une réunion d'utilisateurs d'OPT en

1982, plusieurs d'entre eux ont fait état de reéductions
importantes d'encours en mEne tenps qu'une amélioration des
dél ai s de livraison.L'usine Howret Turbine dans 1l ndi ana

mentionne qu'elle a obtenu un avantage conpétitf sur ses délais
grace a la programmation OPT. Cette usine pense ainsi avoi r
augmenter ses ventes de 10% Chez AVCOla division Lycon ng
menti onne que pour |la premiére fois ils ont été capables de tenir
| eur plan de production aussi bien que |eurs soustraitants et ce
da?s) une industrie ou les tenps de cycle sont supérieurs a un
an{4).

COMVENT OPT FONCTI ONNE

Batir et entretenir |es données nécessaires a OPT pour modéliser
| a programmation est |a tache la plus longue et |a plus difficile
de | 'ensenble.( La figurel illustre tout | e processus depuis |es
données d'entrée jusqu' au programme final). La nonenclature,la
préparation des games,|es besoins du marché(prévisions de ventes
et ordres fernes), stocks,données sur les ateliers(tenps de
changenents et tenps de processus |iés) sont combinés dans un
réseau consol i dé pour chaque produit fini.Le fait que la plupart
de ces -données soit déja enregistrées et entretenues par les
syst énes MRP est |a principale qualité reconnue a ces systenes
par Creative Qutput. Le nodule BUILDNET d’OPT est utilisé pour
lier toutes ces données ensenble et aussi pour détecter les
erreurs. BU LDNET donne aussi de la flexibilité pour tester le
dessi n des réseaux nodifiés, créer |es réseaux pour des produits
nouveaux ou nodifier d anciens réseaux.Un réseau est constitué
d'un ensenble de 24 données pour chaque opération de fabrication
réalisée: d aprés Robert Fox, V.P. consultant de Creative Qutput



20 Revue francaise de Gestion industrielle

C oefcyr

cNtftee .
rtAuueuCDOIi

/f.chUr» '7

' _ L («e&eaux.
PiXiafi [ [%oili>Met Produits
alovmees t- bfclttet,

? win»nK tot E
MR e o o,
AVdsfCrs [ [ seiwe rojVf .
retteuts( —d4JaKe onelle] «k iVTk »»beV» jerrauri
Yok Y, CK>»i
frodot>s -d' evsf_ k;gj\fgvgg NS |

S?UT
SrtAte rncwen.

crafgves'«h
nox» -erihtjito

~t

OPT __.—-g-;,"('
ATOQLY& Wil < ['«SJOU rclq\ﬂ
twtfVens AtdJcur. CfiHQ;
Crif\Que& 3

SEftVC
pron Mawwie
moMe>>VS .
ﬂﬂh&?‘_sh (WoN

PftOCVRBKKf
\/TION

Fig. 1. - Graphique OPT.
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1] n'y a pas d'opérations de fabrication qu' OPT n'a pu prendre
en conpte et nodéliser correctement(8). D autres données telles
que les substitutions de noyens et les outils consonmmbles
peuvent égal ement étre entres.

Une fois |a base de données constituée et mise en réseaux, le
processus itératif de traitenent OPT est prét a démarrer.Un
nodul e appel € SERVE, "un joli systéme MRP", donne |le profil de
charge pour chacun des noyens et | utilisation noyenne de chacun
d' eux(8). Ces noyens sont rangés par ordre décr oi ssant

en pourcentage d'utilisation La plupart des erreurs initiales
ainsi que les nouvelles erreurs apparaissent a ce niveau du
traitenment.Ces erreurs sont alors corrigées a nouveau avec
BUI LDNET et retraitées avec SERVE

La ou des goulets d’étrangl ements doivent apparaitre, un nodul e
appel € SERVE est utilisé pour diviser le réseau en deux zones,
cel l e des noyens critiques et celle des non-critiques. A ce st ade
le nodule central OPT entre en jeu Cest une espece de
sorcel | eri e mat hémati que dével oppée par CGoldratt.. Le nodule OPT
optinise |a programmation des noyens critiques des réseaux dans
un chargement aval " a capacité finie" et ce pour chaque
réseau. || détermine égalenent les tailles des lots en transfert
et en process afin de synchroniser le flux des produits et
conserver un nix correct.Ensuite | e nodul e SERVE programe | es
parties non critiques du réseau, et comme son nom |'indi que,
programme |es ressources non critiques pour servir les noyens
critiques utilisant |es programmations et |es tailles de ot
créés par |e nodule OPT. Ce processus tient égal enent conpte des
besoins en stocks de sécurité pour |es goulets d’ étrangl enent
et des tenps suppl énent ai res de changement des ressources non
critiques.

A ce stade une itération est achevée. Si des ressources non
critiques programmées par SERVE nontrent une utilisation
supérieure a 100% soit les erreurs dans | es données sont a
nouveau control ées et corrigées, soit cette ressource est
transf érée dans la partie critique du réseau et une deuxi ene
itérati on est acconplie. Ces itérations sont répétées jusqu'a ce
que |a programmation ne contienne aucune ressource utilisée a
plus de 100% On peut cependant programmé des surcharges dans Ces
linites a condition que |es capacités soient accrues (nonbre de
post es, heures suppl énent ai r es, homes ...),que | a
soustraitance soit augnentée ou | es dates prévues desserr ées

Creative OQutput assure que |e nonbre des itérations tourne €n
noyenne autour de 5 & 6, et que pour une usine d'une taille

d'environ 100 nillions de dollars de vente par an il ne faut pas
plus de 2 heures d'unite centrale pour programmer sur un
mni ordi nateur(8). A tout nonent du processus, |es tenps de

changenent , | es tenps opératoires, ou d autres données du réseau
peuvent &tre rééval uées ou réduites dés qu el les font apparaitre
un goul et d'étrangl ement. Cela donne |a possibilité de renedier a
des problémes de goulets d' étranglenment avant qu'ils ne se
produi sent ou au noins que | a direction en soit avertie.

21
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ANALYSE D' OPT

En raison des sources utilisées pour cette étude, L'ensenble de
| "analyse d'OPT senblera positive mais beaucoup de questions
demandent encore une réponse. Cette analyse comrencera par
montrer |es avantages que 1'on peut trouver dans e concept
d"OPT, puis sera suivie par |a présentation de quel ques uns de
ses inconvénients. MP et KANBAN, étant |es deux principaux
systénes existants, seront utilisés come points de conparai son.

Si le systéme fonctionne réellement comme c'est annoncé, OPT
devrait apporter beaucoup d'avantages. Avec la réduction des
encours et |’'augnmentation de la productivité des différents
noyens, |es coats de fabrication diminueront, les tenps de cycle

vont s'améliorer, et |es besoins en surface seront réduijts.
Bendi x nentionne effectivenment des améliorations dans tous ces
domai nes(12). La seul e source contredisant ces résultats est un
un article écrit par un dénommé Jacobs de 1'université
d'Indiana(10). Il a évalué des encours aprés avoir traité
pl usi eurs probl émes tests en utilisant OPT et il a trouvé qu'ils
étai ent beaucoup' plus él evés que nécessaires. (Conment ces tests
ont été réalisés et selon quels critéres d'éval uation ,tout cela
n‘est pas clair).Jacobs a précisé que | a séparation des |ots et
l'es tenps de changenent allongés des ressources non critiques ne
sont pas "efficaces”(10). C'est une question que | 'on peut se
poser, puisque |e tenps perdu est du tenps oisif. La nénme
critique pourrait étre faite aux systémes Juste a Tenps.Et méne
plus puisque |e JAT pernet des lots éclatés et des tenps de
changenents augmentés pour faire face aux goul ets d'étrangl enent.

Un autre avantage attribué a OPT est la rapidité de ses tenps de
traitenent. Bendix a besoin de seul ement 8 minutes ou noins sur
un |BM 4341 pour chaque itération. En ajoutant |a durée de
| "analyse entre |es itérations, on arrive a un tenps total de 3 a
5 heures pour obtenir I e programre final hebdonmadaire (12). En
raison de ces tenps de traitement court, OPT pourrait ai sément
étre utilisé comme nodéle pour tester |es conceptions de
nouvelles wusines, leur plans, les circuits prévus,et |eurs
charges. Par exenple chez AVCO, Division Lyconing, des plans vont
étre testés avec OPT pour nodéliser |es équi pements futurs de
renpl acement et | es courbes d'apprentissages, pour regrouper |es

machi nes (4). On  peut trouver égalenment un avantage dans
| "utilisation d" OPT dans le cas d'atelier avec de nombreux postes
de travail. OPT devrait pouvoir en effet fournir un ordonnancemt

fin qui prenne en conpte | es capacités et |es noyens qui sont en
concurrence ce qui est trop difficile a appréhender par un étre
humain. De plus, un réglage fin des coats par rapport aux délais
donnent une plus grande flexibilité pour |a performance d' OPT.
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Les inconvéni ents d' OPT proviennent principal ement des besoins de
mani t enance des données. Jacobs a bien senti que |'organisation
d'un réseau serré pour chaque produit devrait étre difficile et
prendrait beaucoup de tenps pour étre tenu a jour. Un autre coat

de |'informatisation est illustré par le cas Bendix : Bendix a
préci sé que de nouvel | es conpétences d’experts en i nformati que
avai ent été nécessaires pour nettre en place OPT. Ils ont

égal enent fait état de coats suppl émentaires de fornmation et de
mai nt enance permanente des réseaux produits, ainsi que d'un
niveau tres élevé de contrainte de discipline dans |es ateliers.
On peut craindre que tout retard dans |la mise a jour du systeme
ou dans |a production du réseau qui s'en suit puisse conduire a
un désastre(12). Un aspect procédurier d OPT qui |e dessert est
|*insistance- faite sur le chargement aval du nodule OPT. Les
coats des travaux finis en avance sont un danger dans cette
approche, et en raison des besoins trés stricts de suivre la
pr ogr anmat i on . un contremaitre ne devrait plus étre enclin a
retarder le processus.( Il y a des fonctionnalités disponibles
appel ées “permission’ qui si on les utilise peuvent enpécher |a
fabricati on avant une date prédéterm née).

Dans | es conparaisons de Creative Qutput entre MRP et OPT, les
systemes a boucles fermées MRP n'ont pas été pris en conpte. Une
comparai son a été faite récemment en dehors de Creative OQutputs
chez Bendix. Leur ancien systeme manuel produisait un taux de
rotation des produits finis de 5, tandis qu'avec |eur nouveau
systéme MRP ils atteignaient 9. Au bout de 5 nois d'utilisation
du nouveau systeme MRP, Bendi x s'est équi pé avec OPT parceque |es
besoins en homres requis par MRP par rapport aux avantages
retirés du systéne n'étaient pas satisfaisants. Par la suite OPT
a pernis d améliorer le turnover des produits finis aig,2 , le
rati o vente/stocks est passé de 1,25 sous MRP a 1,8 avec OPT, des
améliorations dans les tenps de cycle ont été égal ement
menti onnées(12). Ceci nontre une amélioration significative par
rapport a MRP, nmais il est possible que |a nise en place du NP
ait été soit inadéquate ou qu on nait pas laissé le tenps
suffisant au systénme MRP de faire ses preuves,

Fox de CO ajoute d' autres commentaires sur |a méthode "antique”
MRP de progranmation des besoi ns en capaci tés des ressources clés
et des nodifications manuelles des profils de charges. qui en

résultent; il commente égal enent |es interventions manuelles pour
progr ammer MRP, et |'utilisation de tenps de cycles
pr édét er m nés. Il mentionne aussi les tenps de changenent

standard, les tailles de lots fixes, et les incapacités de MRP a

organi ser la concurrence entre des noyens identiques (9). En
raison de ces linmtes | e gestionnaire d un systeme MRP doit avoir
recours a des tenps de cycles confortables pour conpenser.
Swoyer, également de CO, a |'inpression que ces defauts de MRP
sont |a cause de |'accunul ation d' écarts et la création au hasard
de goulots d'étrangl enent méne si on n'utilise pas les tenps
t anpons.

Tout cela ensenble, vu par Creative Qutput, ne donne pas une
image reluisante du MRP, nmmis |a conparaison n'est peut étre
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gu'un faux match. Le MP insiste sur la programmtion des
mati éres par périodes. Par contre si OPT procéede & cette
programmati on des mati éres par périodes ou conment il |'acconplit
n'est pas rével é dans | es sources consultées pour cette étude.Lla
premiére force d OPT est sa capacité a faire des jal onnenments .
Quant a MRP son utilité réside dans sa capacité a programrer par
périodes nmis n' est pas significatif pour un jalonnement . La
publication de docunents analysant ces aspects aideraient a
définir |la place d' OPT dans | es systenes industriels.

OPT est décrit par FOX de CO comme étant une forne de systeéne
Juste & Tenps informatisé . Conme | e Juste a Tenps , OPT focalise
sur les goulets d étrangl enent en vue d' améliorer la fabrication,
le traitenent de petits lots et autoriser plus de changenents
doutils. A la différence de Juste a Tenps, OPT pernet de
programrer  a |'avance |es goulets d' étranglenent plutset que
d étre forcé de stopper les opérations au nonent ou ils se
produi sent {7). Le principal avantage d' OPT, cependant reste sa
capacité a npodéliser |es besoins actuels de fabrication ou ceux
a venir d'une entreprise, de prévoir |les goulets d'étrangl ement,
et de pernettre des corrections avant que |es probl émes ne se
produi sent. Le systéne Juste a Tenps doit continuell enent tester
ses enployés et |lignes de production pour trouver |les goulets
d' étrangl enent au hasard provenant de produits différents ou de
m x de produits. OPT soul age | es enpl oyés de ce type de pression
et de cette nécessité de surveiller et de résoudre | es probl énes
pendant | a fabrication.

Des doutes sont également énmis par CO sur la possibilité
dutiliser Juste a Tenps en Cccident conpte tenu des diff érences
culturelles et des distances entre les entreprises et |eurs
fournisseurs (7). Ce qui n'est pas nentionné c' est que Juste a
Tenps est une approche conpl éte d' anglioration de |la productivité
et que par la il s'étend bien au dela de la sinple programmation

Le contr6le qualité,les boucles d informations, et |a prise de
décision sont étroitement |iés dans |e systéne Juste a Tenps.
Certes OPT nodélise et planifie | es systénmes de production nmais
ne les rend pas plus faciles. Pour conbler cette |acune CO donne
des conseils sur le contréle qualité, la boucle d'informations, et
| a prise de décisions.

CONCLUSI ONS

OPT sauvera-t=il 1'"industrie américaine et dépassera -t-il |les
japonais? Difficile a dire étant donné |l e secret entretenu sur ce
systeme et |e manque d'informations non-biai sées. Le secret en
| ui méne peut constituer une barriére a | adoption du systeéne par
les entreprises. Il est difficile voire inpensable de confier son
systenme de production a un systéme dont |es rouages sont gardés
secrets. Menme une fois acheté |la Direction doit faire une forte
pression pour que |la naintenance du systéne soit faite de facon
trés stricte et pour que | e systénme soit accepter a la fois par
les ouvriers et |les agents de maitrise qui ont |'habitude d' avoir
une certaine flexibilité pour arranger |es programmes de |eur
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poste de travail. Comme chez Bendix ,ils auront maintenant a
faire une confiance aveugle au jalonnement produit par OPT
pui sque sSon Succés repose strictenent et de facon critique sur
cette discipline. Retonber dans | 'ancien systeme de séquencementf
ou nmnquer au maintien correct des réseaux produits ser ai ent
désatreux. C est une contrainte qui est apparue chaque fois que
| "ordinateur a renplacer des interventions humaines dans_ de
nouvel | es applications ( MRP, conptabilité, codes a barres,..).

Le dossi er du systene de Creative Qutput senble bon méne si les
tenps de traitements annoncés versus les capacites senbl ent tout
a fait inprobable. La capacité a produire un jal onnenent opti ma
utilisant des multitudes de réseaux de produits conpliqués dans
les temps qui ont été nentionnés est difficile a visualiser sans
| "utilisation de quel ques sinplifications heuristiques. Bien que
le MRP apparaisse beaucoup noins sophistiqué il nécessite des
tenps de traitenment trés longs. L'équation de CGoldratt devrait
gétre une révolution nmajeure dans |a programmation pour acconplir
de telles anméliorations.

La description du fonctionnement d' OPT et de | a philosophie qu
le pilote induit Ila conclusion qu OPT devrait étre bénéf i que
pour programmer un atelier traditionnel et pour |a nodél i sation
ou lasimulation. Avec la capacité de nettre en évidence et de
programrer |es goul ets d'étrangl enent dans un systeéme, un atelier
traditionnel devrait en effet tirer bénéfice du fait que les
chargenents sur un poste de travail peuvent étre nmodi fiés aussi
rapi dement. Ceci N est pas vrai dans le cas de fabrications
répétitives ou dans |'industrie de process dans | esquel s les
goul ets d’étrangl enents sont beaucoup plus facil ement dét ect abl es
et peuvent &tre élininés plus efficacenent si la ligne est
équi | i br ée pour éxecuter un processus de production m eux défini
Si OPT peut jouer une partie c'est au noment “de |* équil i brage
initial de la ligne ou dans |a conception des équi pements afin de
renplir |es objectifs de production prévus. A terme il pourrait
étre utilisé pour rééquilibrer la ligne lors de changements dans
| es produits ou dans les quantités. CO ou tout autre soci été de
consei| pourrait utiliser cette capacité a nodéliser comme un
service marketing pour des industries répétitives ou des
industries de process. Plusieurs sociétés come FORD (15),
AVCO Lyconming <¢3), et Westinghouse ont en effet nmenti onnés que
| es capacités de nodélisation et de sinulation d’ OPT eétaient un
de ses aspects les plus positifs.

Peut étre |'heure d'un nouveau départ est arrivé pour la
programmati on. MRP a peut étre atteint le sonmet de ses
capacités. |l est possible que 1'heure soit arrivée de la

reconception totale du systéme d'un point de vue conpleétenment
di ff érent pour produire une nouvelle révolution de |a gestion de
production. || reste a prouver que ce soit OPT qui pourra
1'acconplir.
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