Revue francaise de Gestion industrielle i .
N 3. 1986 Dossier :

Y

Ordonnancement a capacité finie

QU'APPELLE-T-ON OPT?

par Robert LUNDRIGAN, CPIM
General Electric Co. Madisonville, KY

Production and Inventory Management, second quarter 1986, pp. 2-11

MRP a atteint son adol escence. Nous | e regrettons, mais apres avoir
investi beaucoup de tenps et d argent pour le faire foncti onner, nous
sonmes mai ntenant forcés d adnettre oque tout n'y est pas parfait. Conmme
des parents tournentes par | a cul pabilité, nous accusant des péchés de nos
enfants, nous nous r éprinmandons pour éen connaitre trop peu ; pour avoir pris
des raccourcis qu'il n était pas a nous de prendre ; pour avoir négligé les
avertissements d’ Oiver Wght et des autres experts. Une partie de la faute
nous revient peut-gtre, mais |e plus fréquemment, elle inconbe a MRR. Quoi
quil ensoit, il est tenmps que nous |l e regardions avec tendresse nai s
sincérité, non pas dans le but d’insister sur ses défauts, mais dans cel ui
de se rendre conpte de |’ anpleur de ses potentialités.

Ray Lankford, s’ adressant au congrés de |’ APICS a | " occasi on de sa
Convention Internationale de 1984, affirmait: "MRP n’est pas plus nort qu’ il
ne se neurt. Il a juste besoin d aide.. Ce dont nous avons besoin, c’ est de
MRP avec une direction renouvel ée des pratiques de fabrication "

Le fondement MNMe de MRP Il (fichiers de stocks et données de
fabrication sous forme de nomencl atures et de fichiers de ganmmes)
représente un gigantesque pas en avant par rapport aux systeénmes déja
existants et demeure une condition préal able a tout supers=ayst eme qu
pourrait §tre congu. Nous appr éci ons son approche syst ématique et son
caract ére ordonné, et nous ne sommes pas prés de le rejeter. Néannoi ns i |
nous est nécessaire de reconnaitre certaines des limtes de | a méthodol ogi e
d’ ordonnancenent de MRP et de trouver unée mei |l eure met hode pour ¢l aborer
des progranmes d’ atelier réalistes

Une des caractéristiques de MRP qui le rend peu réaliste est
| ' hypot hese selon laquelle les ressources ont une capacité infinie Une
autre reéside dans les délais inposés qui doivent étre changés a |la main et
ne peuvent donc é&tre ajusteés pour maintenir le flux. La prem ére hypothése
crée des programmes irréalisables, al ors que | a seconde aboutit & des dél ai s
excessifs et des nonceaux de stocks ~Mme si nous admirons |es succes des
systeénes "juste a tenps” japonai s concernant le dével oppenent des flux de
production et |’élimnation des rebuts, nous hésitons a suivre leurs
traces. Mais & supposer qu il y ait un nmoyende garder |e neilleur de MRP I
(syst eme a bases de données informatisées) et celui de JIT (flux tendus et
élimination des rebuts) et de les assembl er en une sorte de "juste a t enps”
occidentalisé? Cest exactenent ce que le systeme OPT, technologie de

production optim sée, prétend faire

Revue francaise de gestion industrielle 0242-9780/86/03 27 12/$ 3.20/ © Gauthier-Villars



28 Revue francaise de Gestion industrielle

I. ADOPTER OPT : UNE NOUVELLE FAGON DE PENSER

Pendant ces quatre derni éres années, ces ternmes de technol ogi e de
production optinisée ont été de plus en plus utilisés dans |es sphéres de
l'a production et de |a gestion des stocks. OPT considere | a production d une
mani ére différente de celle de Ia plupart des praticiens américains, mais
plus proche de celle des Japonais (avec cependant quel ques distinctions
inmportantes). OPT s attaque aux rebuts dans |' usine comme le fait le le
systeme “juste A tenps", mais de fagon plus efficace, X peut en effet
concentrer son action sur les ressources critiques, ¢ est-a-dire
celles qui déterminent véritablement la production. En inposant A la
direction de concentrer son énergie sur |es goulets d étranglenent, il
réussit A maximser le volume total de production et ainsi a augnenter 1|a
rentabilité De plus, OPT, systene d ordonnancenent uni que, est de ce fait
un outil puissant de sinulation pour donner A I" utilisateur |le | uxe de
mesurer les effets de différents scénarios avant gu un dollar ne soit
dépensé pour leur exécution Les principes qui soustendent ce syst ene
meritent qu on |I' étudie méne si |I'on i utilise pas le logiciel |ui-méne,
Neuf regles d GPT nous incitent a envisager |e nmonde de la fabrication
d une nouvel l e nani ére.

1. |l _faut équilibrer |es flux et non |a capacité,

La fabrication a depuis |ongtenps essayé d équilibrer les capacités
(et de réduire au mininumla main=d oeuvre et |les machines) et ensuite de
saturer les flux. Saturer les flux dans une usine ainsi équilibrée (P se
traduit de nani ére typique par une activité a pleine capacité des honmes et
des nmachines Le résultat est le syndrome, "travailler pour |" anpbur du

travail ", qui se caractérise alors par des stocks inportants qui ne
peuvent étre transformés en produits vendables. La devi se j aponai se est au
contraire: "Si tu M en as pas besoin, ne le fais pas".

2 Ce sont les contraintes qui détermnent |' exploitation de ce qui
m_est pas goul et d' étranol enent .

Les goulets d étranglenment ou |es ressources critiques, quon le
veuille ounon, reéglent Ile rythme de production pour |e systeme tout
entier. Le niveau d exploitation d une ressource non critique doit étre
déterminé en fonction des ressources critiques, Le goulet ¢ étrangl enent
est le seul endroit ou il faut faire travailler |es machines a 100 9% de
I eur capacité puisqu il régit ce qui est produit et rapporte des bénéfi ces.

)
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S | acti vation p-est pas toujours égale & |' exploitation.

Activer une ressource quand |a production qui en résulte ne peut pas
franchir un goul et d-étrangl ement est source de gaspillage sous la fornme de
st ocks excessifs.

4. Une heure perdue A un poulet_d étranol enent_est une heur e _perdue
pour | e systeéne tout entier.

Une -heure perdue au niveau d un Vvéritable goul et d étrangl enent
exploité a son plein potentiel ne peut jamais étre r écupér ée, La production
de toute |I" usi ne est al ors perdue.

5, Une heure gagnée a un _Pposte qui o est pas un goulet
d étrangl ement _est un niraoe

Par définition, une ressource qui n est pas un goul et se conpose de
trois éléments tenporels s un tenps de fonctionnement, un tenps de
| ancement et un tenps nort. Une nouvelle installation pernettant de gagner
une heure de tenps de lancenent et le transformant en heure de tenps de

fabrication pour une ressource non critique codtera de | argent a
|* entreprise parce qu elle ne peut que produi re des conposants qu un goul et
d étrangl ement ne peut pas transforner. Une nouvelle installation

transformant une heure de tenps de |ancenent en une heure de tenps nort ne
fera pas non plus augnenter |e volume total de production du systene En
effet, de |"argent sera perdu par les dépenses de capital entrainées
( études, achat, installation et fonctionnenent de |a nouvelle machi ne).

6. Les goulets d étranolement déterminent e volune _total de
production_et | es stocks

Comme on peut le remarquer, il Yy a habi t uel | enent une longue file
d’attente juste avant un goulet d étranglenent, al ors que des opérations
post érieures se font avec peu ou pas d attente Comme on ne peut pas
utiliser de conmposants a quel que vitesse que ce soit supérieure a celle que
pernet |e goulet, pourquoi dans ces conditions fabriquer avant d en avoir
besoin ?

7 Un lot de transfert_ne devrait pas gtre égal & un | ot _de
fabrication

En 1903, Henry Ford avait 203 jours de stocks di sponi bl es devant |ui.
En 1922, en wutilisant |e concept de ligne de nontage et d intégration
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verticale, il avait réduit |l e nombre de jours de stocks de 203 a 17 ; le
tenps de production depuis la livraison de |’ acier jusqu au nmoment  ou une
voiture sortait de la chafne était de 48 heures, Henry Ford. a ainsi mis en
évidence la 7° regle dGPT s dans sa chaine de nontage, le lot de
fabrication était infini alors que le lot de transfert etajt [ uniteé.

8 Les lots de fabrication devraient étre variables et non pas

fixes,

Dans les systeénmes traditionnels de MRP Il le lot de fabrication est
spécifié en ternmes de quantification tenporelle de besoins ou sel on une
réegle de série qui est définie. Il n'y a aucune relation entre |a série et

ce qui est requis pour équilibrer le flux.du cycle de production, Les
Japonai s ne s’occupent que de ce qui est requis en utilisant des Kanbans
Cétiquettes). |ls évitent ainsi de contraindre |l e systeme avec des lots de
fabrication définis de nmani éere rigide et, aucontraire, laissent le flux de
production déterminer lataille du |l ot de transfert.

?, Il _faut__élaborer |l e programme en exani nant simul tanénent toutes
| es_contraintes.

Avec MRP I, on prédéternine la taille du lot, on fournit au systéne
des délais de livraison fixes et on élabore |es programes selon |e délai
détermné. Cest seulement lors de laréalisation du programe que |’ on

reconnait la reéalité des contraintes de capacité, OPT suggére quant a I ui
quel "on considére sinultanénent toutes les contraintes (sans exception)

d’un réseau conplexe: les politiques de |la direction, |es gammes conpl exes
de fabrication, les préparations, |es quantités, |es tenps de fonctionne-
ment, |’'outillage, |"entretien, les délais du progranmme, les rebuts,|es
changenments de personnel d’ exi gences des clients, pour n'en citer que

quel ques unes.

I'l. UTILI SATION D OPT POUR AMELI ORER MRP

DPT utilise MRP chaque fois qu il |e peut, puisant des rensei gnenent s
dans |es bases de données détaill ées de celui-ci en vue de former des
programmes qui prennent en conpte toutes |es contraintes, Surtout, en
recréant lesréalités d' un environnement de fabrication, OPT génére des
programmes qui ne chargent pas |es ressources plus qu' el l es ne peuvent
absorber. Cette caractéristique, outre la capacité d’ OPT de répartir et

d inbriquer |es commandes, de nodifier les délais de livraison, est Ila
principal e raison pour |aquelle OPT représente un bond en avant par rapport
a MRP || dans | es donmaines particuliers que sont |e suivi de |"atelier, la

pl anification des capacités et |a sinulation.
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I11. CONSTRUCTI ON DU RESEAU OPT

Le réseau OPT consiste en trois groupenents de données (consul'ter le
tableau 1 pour en voir des exenples).

COVMANDES : Cette section du plan directeur conprend | es conmandes, |es
quantités et |es dates exi gées. Comme avec MRP |1, ces commandes peuvent ?tre
une conbi nai son de commandes et de prévisions.

GAMVES DE FABRI CATION : Cette section des gammes conprend |e numgr o du
conposant, |le nunero de 1*opération, |* opération suivante, | es ressources
nécessaires, |e tenps nécessaire par conposant, | es encours, les rebuts et
le tenps de préparation. Ce sont | es rensei gnenents de base i ndi spensabl es
au | ancenent de toute production.

RESSOURCES : Ce fichier conprend le numéro d identification des
machi nes, |eur nonbre, |es machines de renpl acement, les heures ouvr ées et
17identification du régleur, Dans |* optique d OPT, une "machine"” est
définie conme tout ce qui est nécessaire ala réalisation du travail. Ceci
peut donc inclure les machines, les outils, lesinstallations ou le
per sonnel

Le cal endri er

Ces trois groupes de rensei gnenents que sont | es commandes, |es gamres
et | es ressources sont rassembl és pour former un reéseau en cercle fermé qui
est le pivot du systeme tout entier. En plus de cela, |es horaires de
I atelier sont nécessaires (voir & ce propos |e tableau 1).

Les fichiers de gestion

Le fichier SERVE SERVE est |e nodule d ordonnancenent d' OPT, et
resserbl e au nodul e d ordonnancement tra ditionnel .MRR. Cest un fichier
en
acces direct qui pernet le suivi des dates, des tailles, des lots de
transfert, des états de situation et des opti ons du programe

Le fichier SPLIT. Ce fichier spécifie des parametres tels que les
délais de sécurité (les tenps tanpons) et | identification des ressources
critiques

Le fichierde gestion QPT. Ce fichier spécifie les parametres de
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TABLEAU 1

Exempl es de fichiers de données et de cal endrier

COVMANDES
Produits désirés Dates d' exigibilité Quantité
B+41026/2LEU ++7IN ORDRE 26. 10 84 5500 55C0
B+41(026/ ROUGE ++FI S ORDRE 26. 10. 84 3000 3000

GAMVES DE FABRI CATI ON
g’oste d*origine ésoste de téte Poste de travail Temps stock® Quanti TPC

cette opéras prochain princi pal e / conpo-
tion) opér at i or?)- ressource) sant
3L i/lancement 3L 2/ noul age  MAGASI N 0.75 1272 1.

3L 2/'noul age 3L 3/ forme EXTRUSI ON . 3.26 1 30

83t ock du poste(quantité di sponi bl e pour | e poste de tét e)
Quantité fleéche (quantité requise pour la prochaine opérati on)
CTenps de préparation (en n)

RESSOURCES
Machi ne Quantité  Opérateur CSa 7 REc HSd 8
EXTHUDEUSE 4 QIVKIER R 2 00 1 1.000 0.0
PRESSE A 4 CWR ER/GR 1 00 1  1,0C0 0.0

CHAUD

ANon‘ore de machi nes requi ses pour exécuter le travail
CRatio d efficacité(utilisé pour faire des substitutions)
Heur es suppl énent ai r es

Pr éparateur- régleur

ACar act éri stiques spéci al es

LE CALENDRI ER

Heures nornal es de travajl

Ma Me J \ S Début de |l a
senai ne n°
8.0 €.0 8.0 6.0 €.0 6.0 012374
8.0 8.0 8.0 e.0 8 C 8.0 013084
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gestion qui refl étent les politiques choisies par la direction pour faire

fonctionner |’usine Les données fournies conprennent entre autres le’
tenps i ni mal passé en nmachine, |es paramétres de flux, les tailles
mexi mal es des lots, les parangtres de sécurité, les délais et | es dates
d exigibilité desclients Il est aussi utilisé pouridentifier les lots

déja lancés qui doivent @&tre considérés au début du programre Les
événenents programmés come |a maintenance des nachines ou le travail en
heur es suppl ément ai res sont égal enent di sponi bl es dans ce fichier.

| V.* FONCTI ONNEMENT DU SYSTEME

Le fichier SERVE est anal ogue au systeme d’ordonnancement au plus tard
et a capacité infinie de MRR On |’ a appel é MRP dernier cri, puisqu'il a la
possibilité de fractionner et de faire se chevaucher | es commandes. SERVE
est utilisé non pas tant poﬁr créer un programme que pour identifier les
ressources critiques dans | e systene

Utiliser SERVE nous pernet de générer des rapports d exploitation (cf
tableau 2 (a) ) qui identifient | es ressources surchargées. (Biendes
ressources sont eneffet exploitées a plus de 1007 & un noment ou a un
autre). Avant que |es ressources |les plus | ourdenent expl oitées ne soient
définitivenent classées conme critiques, toutes | es données |es concernant
doi vent ?tre vérifi ées pour s’ assurer de | *exactitude de cette
identification Ces ressources seront al ors déclar ées goul ets d’ étrangl ement
dans le fichier SPLIT

Cest dans |l e fonctionnement réel de OPT/SERVE que |la méthodol ogie
differe de celle de MRP. En reconnai ssant que tout progranme qui nécessite
|- exploitation de ressources a pl us de 100 7 est irréalisabl e, OPT distingue
ainsi |es ressources |ourdenent exploitées dans |e réseau initial de celles
dont la capacité est excédentaire OPT planifie de facon détaill ée la
partie du reéseau qui inplique |les ressources critiques pour que leur charge
n’ excede jamais 100 % Pendant ce tenps, SERVE progranme |es ressources
dont on a dénontré qu elles ont une capacité excédent ai re, pour que |eur
production alinmente (“serve”) les goulets d’ étrangl ement de facgon équi-
librée, sans rupture ni excédent de charge.

\. Rapports d exploitation, prévisions de production et aj ustenents

Le rapport d’exploitation d OPT/ SERVE (cf tabl eau 2 <b>) indique non
seul enent quel | es ressDurces-goulets d’ étrangl ement sont chargées a |eur
plein potentiel (elles ne sont janmais surchargées), mais nontre aussi que
toutes | es autres ressources ne sont jammi s surchargeées. Si |1'’on déterm ne
qu’ aucune autre “machine" n’est devenue un goul et d' étrangl ement, il
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Exenpl es de rapports OPT/ SEETE avant et aprés | a répartition du réseau
en ressources critiques et non critiques

a)Fr évision trinestrielle prélininaire d expl oi tation a partir du o.710.84

Or/t008/10 15/10 22/10 29/10 05/ 11 12/11 19/11
Ressource  Myenne Potentia- Sem1 Sem2 Sen 5 Sem 4 Sems Sen S Sen 7 Sea s

lité
BXTRUDSU33 1081 100 231 13?7 H9 125 125 125 125 129
PRESSE A
CEAUD 561 100 - 50 66 54 49 61 100 106
b) Nouvel I e prévision trinestrielle d expl oi tation a partir du QT 10. 84

01/10 08/10 15/10 22/ 10 29/10 05/ 11 12/11 19/ 11
Ressource  Moyenne Pot entias= Seml Sem2 Sem 3 Sem 4 Sem5 Sem6 Sem7 Sem 8

lité
EXTRUDEWBE 1001 100 96 100 100 100 100 100 100 100
PRESSEA o 100 64 57 53 49 49 55 52 50
e) Dates prélininaires d expédition .

Post e 31/12 0701 1401 21/01 2801 o04/02 11/02  16/02
(HULAZKOP)  Sem14 Sem15 Semi6 Sem17 Sem 18 Sem 19 Sem20 Sem 21
+41228/ BLETT - 917 - - - - " =
+4| 228/ VERT - 2046 2944 562 - - - -

d) Prévision trinestrielle finale (‘avec heures suppl énent ai res)
a partir du 01/10/ 84

01/10 ce/10 15/10 22/10 19/10 05/11 12/11 19/1-

Ressource  Moyenne Potentia- Sem1 Sem 2 Sem 3 Sem 4 Sem5 Sem 6 Sem 7 SemP
lité

3 XTEUDEUSE 94 100 97 too 100 100 100 100 100 100

€) Programe final d expédition
Post e
(HULAHCOP) Total 29/10 C5/11 12711 1911 26/11 Cy¥12 1012 17/12 2412

+41026/3LEU 5500 - - ~ - - - = = _
+41C26/ ROUSE 3000 - - - - - = = - -
+41102/ VERT 6000 - - = = % = - - -
+411S0/BLEU 5500 1280 1669 ~ - - - . i =

+41130/ ROUCE 3000 790 - - - - - ~ - ~
+41207/ VERT 8000 696 1152 1792 1536 1010 =~ - - i
+41228/3L3U 5500 - 103 768 256 768 1792 1813
+41228/ VERT e000 - - - - 654 1536 2048 3564 176
+4122S/ ROUE 3000 362 512 766 384 640 334 - - -
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apparait alors que |l e but est atteint en ce qui concerne 1’ élaboratiort d uri
programe r éal i sabl e

L' étape suivante consiste a vérifier |e programme établi pour Ere sir
que |es commandes soient expédiées en tenmps voulu, La prévision de
production (cf tableau 2 (c)) nontre quelles conmandes sont satisfaites
avant ou a la date d expédition et lesquelles sont en retard. Puisque |le
goul et d7étrangl enent gouver ne le volune total de production de
" usine, il est nécGsBair& d augnenter la capacité pour respecter toutes
|l es dates d expédition. Si |" usine tourne huit heures par jour, ajouter des
heur es suppl énentaires au niveau du goulet d étrangl enent pourrait résoudre
ce probl enee Ceci se fait en les appliquant aux machines critiques de la
chaine de cette ressource aprés quoi on fait fonctionner UPT/SERVE une
seconde fois.

L " exanmen du rapport d exploitation a nouveau utilisé, nontre que |les
ressources critiques sont encore chargées a leur capacité maxinmale (cf
tableau 2 td)) mais si elles travaillent chaque jour plus que 1|e tenps
régienentaire, le volume total de production augnentera Celles qui ne sont
pas des goulets d étranglenents ne sont toujours pas surchargées. Ces
ressources devraient étre étroitenment control ées pour garantir qu elles ne
prennent pas de retard par rapport au programme. Un nouveau traitenent du
rapport de prévision de production nontrera que toutes |l es conmandes sont
satisfaites conforménent a ce programme ou en avance

VI. Fonctionnenent des rapports d atelier

Voi ci une sélection de plusieurs des rapports cl és que le
syst eme-| ogi ci el OPT ¢l abore (cf tabl eau 3.

Rapport pour | e nmgasinier. UPT/ SERVE ne nécessite pas les

procédures d ordres de travail qui rendent 1le systenme MRP Il si pénibles.
La génération de ces ordres, leur lancenent, leur inpression, le retrait
des conmposants indispensables, |e début et la fin de leur réalisation ne
sont pas nécessaires. Une fois un programme élaboré, |e rapport pour le
magasi ni er (cf tableau 3 précise les quantités de conposants a livrer A

chaque ressource particuli ére a un nonent bien spécifi é (juste a tenps). Le
programe peut étre adapté selon les circonstances ou suivi alalettre de
mani ére rigide si | usine n est engagée a respecter |e O stock.

Rapport de dispatcH no des travaux. La distribution des travaux
(cf tableau 3) est un noyen de contréle détaill é qui place dans | es mains du
contremaitre le suivi de la production. Etablie par ressource, elle indique
le tenps, la quantité et |es préparatians, tant pour celles qui sont des
goul ets d étrangl ement que pour celles qui M en sont pas. La reégle est que
le plan d un goulet doit étre inpérativenent réalisé si possible en
améliorant ses objectifs, au contraire de celui d un non—goulet qui doit
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EXEMPLE DE PROGRAMVES DE TRAVAI L

Rapport pour |e nagasi ni er pour e 01/10/84
Mat i ér es h/ m Quantité Pour le poste Ressour ce
Preni éres ( KULA- HOOP)
R/ PEG 00. 00 420 ROUGE 3/ For ne Presse a chaud
R/ PEG 00. 00 1890 VERT 3 ?or e Presse a chaud
Rapport ie dispatching
Dept/ M du conpo. L Ma Me J %
ressource sant/opération
(imA 009 wWo>oté waogté wodgtée wq\gté wq\gté
EXTRUSI ON  3LEJ 2/ moul e S
0=128.0
S= 1.0 " 128.0
T= .0
VERT 2/ moul e S
G=128, C
S= 1.0 12S.0
™ .0
Papport quotidien pour le contremaitre
pour |e 02/10/84
Date de de fin Post e _ Tenps Ressource Qpérateur Prépara-
début Qé (MLAHCO?) ~ de princi pal e Code teur
btm hsm travail U Code ii Code
hi m
a/io 01: €0 3LEU2 moule 1: 00 1 Extrusion 1 ouvrier/ 1 prépa
01:00 VERT 2 rateur
01/ 10/ 0757 126 BL3U2 noule 657 1 Extrusion 1 ouvrier/
01s00 VERT 2
Expédition, Besoins annuels en matiéres preniéres
a partir dtoctobre 7984
Mat éri aux Tot al Cet, Uov. Déc, Janv. Fév. Mars
RBoite Besoins bruts 49500 25159 13%8 20773 - - -
Stock net O Qﬁ%ﬁ d' achat + + + + + + +
B QH =49500 =25159 = 38727 -49500 = 49500 =4950 -49500

Cycle de 10 jours A commander 49500 25159* 13508 10773  # 4 4
R'Dye blu Besoins bruts 8758 3735 3112 T910 - - -

Stock net O 0uv| rt d' achat + + + + + +

+

BQOH -S758 5735 -3B47 -8757 -8757 -8757 -8757

Cycle de 15 jours A commander 8758 3735 3112 1910 4 4 4

.
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toujours &tre respecté mais jamais anelioreé.

Rapport Quotidien_ pour | e contremaitre Ce rapport (cf t abl eau
2 est un instrument de contrsle qui donne au contremaitre toutes les

i ndi cations dont il aura besoin pour garantir la réalisation du progranmme
du début a safin. Il ou elle peuvent alors verifier I* avancenent de tout
travail en se référant au rapport qui indique ou |le travail devrait en

ftre, et prendre des nmesures pour y remédier |A ou ¢ est nécessaire de
facon A respecter |e programe

Rapport des besoins_en mati éres preni ¢res. Les planificateurs de
production utilisent ce rapport pour | ancer et ajuster |es conmandes, pour
garder | es stocks sous controle, tandis qu en nfrme tenps ils doi vent faire
face au volume maximal de production avec suffisanment de conposants en
mati éres.

Toutes ces étapes ne se répétent pas sur une base réguli ére. Dans une
entreprise type, |es goulets d étrangl enent restent constants a nmoi ns qu i
y ait un changenent significatif dans la répartition de |a production, que
des machi nes soi ent aj out ées au supprimeées, que |es t enps de foncti onnenent
soi ent nodifi és et/ou que |es préparations soient aneliorées.

VI 1. TRAI TEMENT DES CAS SPECI AUX ET SI MULATI ON PAR OPT

Dans la pratique, les installations de fabrication types sont
conpl exes, avec un grand nonbre de facteurs que |* on doit prendre en
conpte. DPT est équipé pour appr éhender | es conditions suivantes, et bien
d autres par ailleurs

gammes de renpl acenment quant it és maxi mal es

sour ces de renpl acenment priorités relatives

tenps opératoires des |lots cont eneur s spéci aux

outils consonmabl es déchet s

pr épar at i ons dépendant es ressources de substitution

dénont age arréts tenporaires

efficacité de ressources simlaires ressources sans surveillance

dél ai s obligatoires processus inpossible & interronpre

parcs de machines

En tant qu instrument de sinulation, OPT a | a capacit é d écononi ser de
|*argent. 1l est rapide et facile d effectuer |es changements dans le
réseau et d'en voir les résultats sur |e papier.

De nméme, dans une usine conplexe, |" achat en mllions de dollars de
pi eces d équi pement peut nodifier le flux de facon significative, mais a
quel I e fin? Des simulations peuvent aetre faites au préal abl e pour découvrir
quel en sera reéellement |'inpact. Far exenple, acheter une machi ne
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suppl énentaire qui doublera le volune total de production au niveau du
goulet d-étranglement peut créer un goulet d’ étrangl enent ailleurs, Si ce
nouveau goul et se situe avant |’ ancien, |la nouvelle ressource ne sera jamais
exploitée a sa pleine capacité, En revanche, s'il apparait apres, une
partie du volume ajoutée par |a nouvelle machine sera total ement inutile.

Tout changenent peut étre sinul é pour en voir | "inmpact sur |’ usine
avant qu'il ne soit effectif, Les effets d’ajouts ou de suppressions de
machines et d’'installations, de changerments des tenps par conposants,
d’amélioration des préparations, d'interruption de |a production pour
|"entretien des machines, de conflits sociaux latents ou de toute autre
chose qui affecte le flux de |’'usine, peuvent tous é&tre simul és par le
syst eme pour donner une inmge précise de leur effet sur |es activités, sans
pour autant arréter |e production.

VII1. RESUVE

DPT est donc particuli érement précieux en tant qu instrunment de
démarrage del "usine. En traitant |es ménes données que |l es ingénieurs de
fabrication wutilisent pour estiner les besoins en équi penents, OPT peut
preévoir le volume de chaque ressource nécessaire (personnel conpris) avant
MEme que |’usine ne soit construite. Puisque la sinulation prend en
consideération toutes les contraintes de |'usine de facon sinmultanée, |es
résultats seront plus précis que tout ce que 1'engineering a déja pernis
d’ obtenir.

En bref, OFT integre le neilleur de MRP et de JITet |es combine
utilise la puissance de |’ ordinateur pour élever la production et Ila

gestion des stocks a un niveau janmis atteint,
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