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Encore un nouvel article sur la nise en paralléle de ces deux
approches de |a gestion de production, le MRP et I|e Kanban,
pourrait-on se dire en abordant ce texte.

N a=-t-on pas VU au cours de ces derniéres années nonbre de
publ i cations cherchant a |es opposer(l), a les associer (2), voir
a les surpasser (3). De nonbreux themes de congres ont porté sur
ce point, durant deux années des commissions de |'Association
Francaise de Gestion Industrielle (AFG) s'y sont intéressées;
aux Etats Unis | e débat reste encore |argenent ouvert (4).

L'objectif de cet article n"est pas de faire un point définitif
sur cette question nmmis en s'appuyant sur des expériences
concrétes vécues par |es auteurs et en -particulier sur |les
travaux du groupe de 1' AFA qui, en 1986, avaient pour theme: |es
conditions d'une cohabitation efficace entre MRP et Kanban, de
nontrer que |es controverses nourries autour de ce théeme reposent
en grande partie sur une insuffisante définition de chacune de

ces approches; si |'on prend soin de préciser exactenment ce que
chacune recouvre, |a question du choix entre I'une et |'autre
devi ent un f aux pr obl ene, chacune s'appliquant a des

probl émati ques et a des préoccupations distinctes. Si on a pu,a
pl usi eurs reprises opposer ces deux approches, c'est précisénent
parce qu' on a restreint |eur chanp d' application au domai ne de
| ' ordonnancerment ou plus général ement a celui de la planification
de la fabrication des conposants.

UNE CONTROVERSE APPARENTE .....

Le priPci pe de base d'un systéne MRP repose sur un chem nement
intuitif:

- prévoir par périodes une demande d'un produit
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en fonction des stocks, des délais de fabrication et
d’approvi si onnenent, de |a connai ssance des différents conposants
constitutifs du produit et des noyens de la fabrication, déduire
pour chaque période | es quantités de chaque composant a fabri quer.

Le principe de base d'une planification Kanban s’ appuie sur un
chem nenent différent:

-partir de la demande réelle de produits a fabriquer ..
-définir |’ activité de chaque poste de travail en fonction de | a
quantité de conposants demandés par |le poste-client et
éventuel | erent d'une politique de stocks tanmpons établie & partir
d’'une demande prévisionnelle et ce jusqu’'aux approvisionnenents
i ncl us. '

Si la demande réelle s'écarte sensiblement de la quantité
prévisionnelle, il est clair que |es décisions de fabrication au
ni veau de chaque poste de travail pourront étre différentes si |e
méne article est géré par |'une ou | 'autre de ces néthodes:
si.l'ons'en tenait a de telles définitions restrictives pour
ces deux approches, -on justifierait ainsi |es controverses ap-
parues dans | e passé. Pour dépasser ce débat, il convient de
m eux préciser |es concepts sous- jacents a ces deux approches
afin d'analyser |es conditions qui pourraient justifier une
utilisation conjointe.

DUE A UNE DEFI NI TI ON TROP ETRO TE DES CONCEPTS.

Si les concepts de base de |a Gestion de Producti on Assistée par

Ordinateurs, et en particulier du nodule clé e MRP sont assez
bien définis au sein d'un nodél e connu de planification de |a
production*, en revanche ceux de "kanban’ recouvrent plusieurs
ni veaux de définition qui entralnent souvent des confusions

Que découvre-t-on en effet en observant des réalisations concrétes
qualifiées par |leurs pronotteurs de systéme "Kanban”:

- soit une sinple circulation de petites cartes d’un poste de

travail & un autre (5), |les fiches "Kanban".

- soit la nmise en place d une nouvelle organisation de |a

fiabilité des machines ou encore de la qualité des produits

fabriqués (6).

- soit encore des tentatives de réduction de cycles de
fabrication avec une attention marquée aux réductions des tenps

de changenents d'outils des npbyens de production (7).

Ainsi pour certains faire du Kanban, <c'est faire circuler des

petites fiches, pour d'autres c'est une rem se en cause conpl éte

des pratiques, des procédures voire de |'organisation global e de

leur atelier.

* Encore que les frontiéres entre MRP1, MRP2 ne soient pas
toujours tres explicites,
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Les publications sur ce théme nmaintiennent cette confusion: on a
pu assimler |e Kanban avec le systéme des 3 puis des 5 et
nai nt enant des 7 zéros, avec le principe dun "just in tine ¥
avec celui du transfert des étiquettes. De nménme, le cél ébre
ouvrage de S. Shingo sous le titre "Maitrise de | a production et
nmét hode Kanban" ne consacre qu'une qui nzaine de pages sur 240 a
la description du systene de transfert des fiches. Pour M MERVET
(PSA), le Kanban, c'est la boutei | | e de chanpagne qu' on |ance
quand | e bateau est fini
Le travail de la conmission de |'AFG dont nous avons déja parl é
est une illustration de | 'acceptation |arge qui est donnée au
t heme "Kanban". L exenple présenté était celui d une usine de la
SFENA, spécial i sée dans | a fabrication d' horizons gyr oscopi ques.
La quasi- totalité des réunions a été consacrée a étudier les
conditions de mise en place de ce qui était initialenment dési gné
conme systénme Kanban dans ce type de production conpl exe  géré
par un systeme MRP. Or a aucun nonent ne fut abordée |a possi-
bilité de mettre en place un systéme d'étiquettes. Par contre | es
réfl exions portérent surtout sur |es améliorations possibles de
la gestion actuelle, améliorations touchant a des questions de
tailles de rafales, de constitutions d'ilots de fabrication, de
réduction de tenps de cycle, de périodicité de calcul des besoi ns
en conmposants et de relations entre fabrication, mei nt enance,
service informatique et Direction. Autrement dit, nous n’'avons
cherché qu'a rendre plus performant |e systéne de production en
place en nous appuyant sur une vision globale "d efficacite
industrielle". Peu inporte a ce niveau de |es dénonmmer Kanban,
"just in time" ou "gaspillage zéro".

Pour éclairer quel que peu ce paysage, il nous senbl e nécessaire
d' opérer un effort de terminologie et de définition. Il pernettra
al ors de mieux conprendre | es di ff érentes questions que recouvre
| a j uxtaposition Kanban- MRP.

Nous distinguons tout d abord deux notions distinctes le
systeme “fiches kanban" et |'approche "kanban".

a)-Le systéne des fiches Kanban.

I s'agit ici de la méthode connue de "pilotage" de la
fabrication par | aval grace a la circulation d’étiquettes ou de
fiches entre des postes de travail successifs; circulation
pernettant |a prise de décisions de fabrication, d achat ou de
livraison, a partir des seul es informtions détenues par chaque
poste de travail sur |'état de ses fiches. Du fait de | a sobriété
des informati ons a manipuler, un tel systeme apparait adapté a la
prise en conpte rapide de variations linitées et a court terme de

la demande. || sera d'autant plus efficace que |la flexibilité et
la fiabilité des postes de travail permettront d éviter la
création de stocks "tampons" inportants intermédiaires. Il tend

aussi a responsabiliser |es agents chargés d' un poste de travai
qui  voient clairenent |a |ogique d'insertion de | eurs opérations
A travers les besoins de leurs "clients" et les contraintes de
| eurs "fournisseurs"”.
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b)- L'approche Kanban

Parce qu'il serait inefficace voire inpossible sans |l a
réalisation de plusieurs conditions préal abl es de production, le
systene des "fiches kanban" constitue de fait un idéal de

gestion par sa sinplicité et son économ e de foncti onnenent

Pour atteindre cet idéal, il est en effet Nécessaire de pouvoir
stabiliser une producti on noyenne = et | es triplets
produits,clients ,noyens de fabrication, a travers des.contrats
de partenariat; il "“est aussi nécessaire de pouvoir produire

autrement que par “"canpagnes " ‘ou "rafal es" économ ques du fait
des rigidités de | 'outil de fabrication; ou encore n' accepter de
produire qu'en fonction de |a demande et non pour "saturer" les
nmoyens de fabrication ou des équipes. D autres condi tions sont
encore requi ses pour arriver a une gestion par fjches efficace et

performante, nmais nous ne |es évoquerons pas ici, il suffit de
Voi r que cet idéal de gestion provoque une dynam que de progreés
parcequ'il pousse A confronter | " appareil de” production a |a
performance qu'il atteint vis a vis de ses clients.

Mais une telle dénarche peut étre trés fructueuse: flexibilité,
fiabilisation, maitrise de |a qualité sans pour autant déboucher
sur le systene des "fiches". Cette démarche nous | " appel | erons
par commodité "approche Kanban", parce qu'elle est désormais
associ ée dans |'esprit de beaucoup au systeme précédent. Mis de
fait elle a son existence propre et n'est pas dépendante d'un
type particulier de planification.

Il est wvrai qu historiquenent elle a été surtout nmise en avant
par les tenants du systéne de "fiches kanban" qui en avaient
directenent ressenti le besoin, alors gue la méthode MRP en
mettant surtout |'accent sur |e systéme de planification tendajt
a poser comme "données" les conditions général es d' organisation
de | a production et |es performances t echni ques.

UNE SYNERG E A GERER

Tout d'abord, il est anoter qu'jl n'existe pas de systéne de
production industrielle qui reléve de | "application exciusive de
["une ou |'autre de ces méthodes. Dans | ouvrage de S Shingo,

| "aut eur précise que | "entreprise Toyota dont [a plupart des
ateliers fonctionnent en Kanban él abore un plan directeur de
production sur un horizon de 5 nois en previsionnel et de 1 nois

en planification ferne. De facon anal ogue, | est fréquent de
constater que pour des fabrications gérées en MRP et faisant
Intervenir de nonbreuses variantes d' un produit final, le stade

ultine de nontage n'intervient qu' apres réception de |a commande
du client, c'est a dire un foncti onnenent assimlable a la
procédure de fiches Kanban.

Ceci tend a nmontrer qu'j| Ny a pas de cl oi sonnenent étanche dans
les faits entre les utilisations de concepts et de procédures
enpruntés a |'une ou |'autre de ces approches. Autrement dit, a
| "exception de certaines fabrications bien Spéci fiques du type
process par exenple, on ne trouve que des situations hybri des

La raison en est sinple. On ne trouve pratiquenent jamais



MRP-Kanban : le faux dilemme 53

rassenbl ées |es conditions nécessaires a | "utilisation exclusive
de | ' une ou de |"autre de ces approches

el est |le progranmme de ventes réelles qui respectera
parfaitement 1les pr évi sions conmerci al es qui auront servi a
gtablir | e Plan Directeur de Production, | i mportance de |" écart
entre le prévisionnel et |e réel peut étre de nature a renettre
en cause |'interét du MRP(8). De méne pourrait-on toujours
convai ncre |'ensenbl e des fournisseurs d' accepter la variabilité
en termes de quantités et de dél ai s qu'inpose | e respect strict
d' une programmation a zéro stock (9).

La question pertinente qui se pose a. ce stade est de chercher a
définir un ensermble de conditions pernmettant de meux gérer Ces
écarts en utilisant conjointenment | es concepts de ces deux
appr oches.

Le systene MP repose sur des procédures |ogiques de cal cu

s' appuyant sur des prévisions en termes de commandes, de dureées
de fabrication, et de données rel ati ves aux noyens de production,
aux nonenclatures, ....
Si le systéne a posé dans |le passé et continue a poser certai nes
difficultés, c'est pour deux raisons essentiel | es:

- L' existence de nombreux aléas de toute nature (demandes
conmmer ci al es, pannes,..) qui viennent perturber |es prévisions qui
sont a la base des calculs de besoins et qui entrainent des
décal ages entre |la planification et la r éal i sation.

. La conplexité des procédures de cal cul par suite du volune

i nportant des données qui nuit a une bonne "lisibilité" du
syst ene.
Dés lors, |e principe directeur qui doit conduire nos r éf | exi ons

est d'utiliser tous les apports des concepts et des procédures du
Kanban pour limter |es faiblesses du systene MRP.

Pour résumer ces différentes remarques, nous allons nous appuyer
sur le schéna sui vant qui présente de facon synthétique |es
articul ations entre MRP et Kanban.

anal yses sur | es pannes
défauts, fluidité du flux, APPROCHE
partenariat,... KANBAN

anél i oration des paranmétres
du systeme de production:
-fiabilisation des données
par réduction des al éas
-sinplication: nonencl at ures,
gamres, processus de \/
producti on, —

Pl ani fication
KANBAN

circul ation des
fi ches KANBAN

pr obl éme

de
conpatibilité
de

pl ani fication
d' un méme
conposant
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Nous al | ons maintenant étudier plus en détail |a branche a gauche
de ce schémm, c'est adire |'utilisation de | *approche Kanban
pour améliorer un systene MP.

L' APPROCHE KANBAN, UNE VO E POUR AMELI ORER UNE PRODUCTI ON GEREE
PAR UN MODELE MRP

Comme cela a été nentionné précédemment, le terne Kanban que
nous enploierons désormais est a prendre dans son acception la
plus générale; il dépasse la sinple gestion de la planification

aval =anmont pour s'appliquer a une réflexion globale sur |le
systeme de production, réflexion nmobilisant la conpétence de
| "ensenrble des acteurs de la fabrication; entretien,
opérat eurs,responsabl e de qualité, concepteurs pour rechercher |es
causes de chaque dysfonctionnenent, que celui-ci. concerne |le taux
de rebut, la fiabilité ou les retards de fabrication (10).

1) LA DI M NUTI ON DES ALEAS DE FABRI CATON
Les al éas de fabrication sont |le chanp privilégi é d'application

d"une approche Kanban, il s'agit en natiére de rebuts ou de
pannes de rechercher collectivenment |les causes de ces
perturbations afin d'en atténuer a ternme |'inportance, voire nméne

de les faire disparaitre conplétenent.Dans cette recherche,
|"inplication <collective du personnel est une condition
i ndi spensabl e

Les conséquences de telles réflexions sur un systéme MP sont
évidentes: |e décalage entre quantités produites et prévisions
étant en partie |ié a |'inportance et la variabilité des taux de
rebuts ou de la disponibilité réelle des noyens de production,

La réduction de ces aléas vajouer unrdle direct dans une
neilleure prévisibilité des résultats de fabrication.

Il en sera de méne pour toute nesure visant a réduire tous |es
temps inproductifs (changenent de fabrications par exenple) dont
la prise en conpte dans un systénme MRP reste probl ématique. Dés
lors que |l es tenps opératoires indispensables et ceux de régl age
sont limtés au mnimum certaines contraintes |iées par exenple
aux quantités économiques ou a certaines nmarges de t enps
i nportantes inter-opérations deviennent inutiles

2) LA REDUCTI ON DE LA COVPLEXI TE

L'une des difficultés inhérentes au systeme MRP est son opacité
Le volume d' informations a traiter (qui découle directenent de la
conplexité des bases de données techniques ) conduit souvent a
une difficile maitrise des liens de causalité entre une regle de
décision ( nodifications du Plan Directeur par exenple ) et |les
résultats du cal cul des besoins. Les sinmulations sont des outils
particuliérenent utiles a ce niveau mais une sinulation est
plus efficace si |'on peut connaitre a priori |les principes
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directeurs et les régles de décision qui conduiront aux objectifs
recherchés, ce qui est difficile si |e systéme est trop opague a
cause du nonbre d informations a traiter et de leurs interactions.

Le choix du niveau d'informations nécessaires a docunenter le

systeme est conpl exe: si l'on ne fournit pas au systéne
| "exhaustivité des informations, |les prévisions du MRP risquent
d' étre bien éloignées des résultats réels. Parallélenent, cette

exhaustivité rend le traitement des informations peu "lisible"car

les liens de causalité sont difficiles a décrypter.

Comment dans ces conditions, continuer a garder |es avantages du
sytéene MRP tout en | e rendant moins conpl exe. Certaines sol utions
ont déja été nmises en oeuvre; elles dépendent cependant en
grande partie du type de fabrication envisage.

A) LA SI MPLI FI CATI ON DES NOVENCLATURES

Nous allons examiner plusieurs cas ou |'exhaustivité des
informations |liées aux noyens de production n'est pas
i ndi spensabl e.

LE MONTAGE FI NAL GERE LA COVMANDE CLI ENT

Cest le cas .le plus sinple7 il s'agit de fabrications de
produi ts & nonbreuses variantes

Le systéme MRP peut gérer |a production de sous- ensenbles et de
conposants Mmais n'intervient pas au niveau des opérations final es
qui sont décl enchées par |a réception de |a commande du client,
ces derniéres opérations pouvant étre suivies par un systeme de
fi ches Kanban.

A une nonenclature conpléte de type A se substitue une
nomencl ature partielle B, le nonmbre de niveaux a Tréduire
dépendant du type de fabrication, de la politique comerciale
suivie, du risque accepté de rupture
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LA RECHERCHE DES CHEM NEMENTS DE NOVENCLATURES NON CRI TI QUES

Le systeme MRP gére de facon identique |es différents chenins qui
constituent |'arborescence de |la nonenclature. O dans la
pratique, certains cheninements présentent en termes de délais
d’approvisionnement ou de fabrications des caractéristiques bien
spéci fi ques(2)

Prenons par exenple |l e cas suivant inspiré de 1' expéri ence. SFENA

.Eﬂﬂ!é F durce e {%fkiu
5 | |, L Ssemtiso

s
:;:ois - _—l [ I l I

Dur ée de nobntage de A=2 nois.

Il est clair sur cet exenple que |a gestion de |a fabrication du
chemin A B,C de durée 8 npis peut étre séparée de celle de D de
durée 3 semmines. En effet si le nont age de A dure deux nois, la
fabrication de D peut n'étre décl enchée que pendant | a durée du
montage de A Dés lors, |la branche relative a D peut étre excl ue
du calcul global des besoins et pourrait étre gérée par des
fiches Kanban. De telles considérations sur |a recherche de
chem nenent s critiques sont de nature a pernettre des
sinplifications de nonencl at ures

De facon analogue, wune réflexion sur |a standardisation de sous
ensenbl es (éventuel l ement facilitée par |a CAO peut contribuer a
de telles sinplifications,

Les considérations précédentes peuvent évidement S'étendre aux
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chem nement s particuliers que constituent |es dél ai s des
fourni sseurs. On ne gére pas de fagon identique |'achat de stocks
de vis et ceux de noteurs ¢l ectriques, mais on pourrait prolonger
cette réflexion sur | e décl enchement de commandes ayx
fourni sseurs en ne considérant |a date de |ancement qu'a partit:
de certaines étapes de la fabrication, ce qui pernettrait
d'éviter d avoir a les gérer au niveau du cal cul des besoins

LA SI MPLI FI CATON DES GAMVES DE FABRI CATI ON

Lorsque |'on évoque |e probléne de la sinplification des ganmmres
de fabrication, on se réferre |la plupart du tenps aux principes
de technologie de groupe, c’'est a dire a une réflexion sur la
ganme de fabrication et par voie de conséquences sur
| "inplantation physique des noyens de production pernmettant une
sinplification des flux des produits et par conséquent un gain de
tenps et une neilleur visibilité des stocks inter-opérations

Une réfl exion de nature différente est possible a ce niveau; elle
consiste a regrouper de fagon honogéne certai nes opérations de
gammes de fabrication de facon a les traiter comme une entité
uni que. Par exenple & un schéna de type A se substitue | e schéma
B.

Ol,«aU Sl T|
o b wpenod
| Opul'sa\u dt?:wt,m
'-hJ_-_ Opaaﬁbhc5

|
’ . ? .h‘ s
Oparatil k Drz"lat'ou5 epgqﬁah PMK“‘
Sakwa A sehemaD

Il peut s'agir de constitutions d'ilo6ts spécifiques isolés du
reste de la fabrication (cas SFENA) nmais aussi de regroupenents
organi sationels consistant a affecter & un groupe responsable
| "ensenble des opérations 1,2 et 3 (cas de |'entreprise DE
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DI ETRICH présenté lors d' une réunion de | a conm ssion). L'intérét
d une telle restructuration est multiple: d' une part, il
responsabilise un groupe dans |'atelier vis awis d un ensenble
précis de taches sur lequel il aura a rendre conpte; ce groupe
devenant une sorte de sous -traitant par rapport a | 'anont qu

doit gérer ses relations avec ses fournisseurs que sont les
ateliers responsabl es des opérations 4 et 5

Concretenent dans |e systeme MRP, une telle réflexion. a pour
conséquence une sinplification des données techni ques. En effet,
| ensenbl e des nmoyens techni ques concerné par |es opérations 1,2
et 3 peut étre considéré conme une opération de sous traitance

interne; la nomenclature, quant a elle, ne nécessite plus la
connai ssance des stades internédiaires, il suffit de considérer
i le produit | sortant de ce sous traitant particulier comme un

conposé des deux conposants J et K

De telles idées ont déja été mises en pratique, par exenple aux
ateliers VOLVO a Kalmar (11) dans lesquels les différents sous
Z traitants internes régissent |es flux de conposés sur | a base de
M contrats réci proques sous- traitants/ fournisseurs

B) SIMPLIFI ER LE PROCESSUS DE FABRI CATI ON

Une autre idée particuliérenent intéressante visant a sinplifier
|es ganmmes de fabrication consiste a repenser |'inplantation
physi que des nmobyens de production. Selon | e professeur YAVASHI NA,
il faut passer du systenme en | ou du systene en L a un systene en
U Cette inplantation en Une requiert qu un seul opérateur

responsabl e d'un ensenble de machines; elle constitue un il6t
"nmono-opérateur”; la visibilité du flux a son niveau est de
nature a assurer une bonne naitri se de son ordonnancenent et la
taille linmtée des flux qu'il gére lui permet d'assurer un

meilleur contréle de la qualité. Des réflexions simlaires peuvent
étre nenées sur la structure des produits (standardisation par |la
technol ogi e de groupe) condui sant |a encore a une sinplifacation
des flux. Autrenent dit, au lieu de réfl échir a un ordonnancenent
a structure donnée, c'est la structure ménme des produits et des
noyens de production qu'il convient de renettre en cause dans |le
sens d une sinplification. Une telle recherche de sinplification
n' est cependant pas évidente; PSA aurait déja congcu 8 types
d'inplantations différentes sur |a chaine de robots d'assenbl age
des cai sses 205.

EN CONCLUSI ON : LA NECESSI TE D' UNE REM SE EN CAUSE PERMANENTE

Le danger |e plus réel d' un systene de type MRP tient au fait

qu'il ne se préte pas spontanénent a une remise en cause des
informations qui lui ont été fournies. En effet, |'inportance des
informations qui servent a le docunenter, la difficulté de

recueil et de mise en forne de ces informations et | 'opacité des
calculs qu'il génere pernettent difficilement de mener une




MRP-Kanban : le faux dilemme 59

réflexion critique sur la pertinence et la véracité de ces
informations. Devant |a globalité du systéeme, on a tendance a
accepter |les paraneétres et |es données conme intangibles.

C est par une démarche plus volontaire dont les principes
directeurs nous viennent du Japon apres avoir été découverts et

oubliés dans nos propres entreprises qu'il faut chercher a
renmettre en cause ces informations. Rem ses en cause portant sur
|la gestion des al éas nais égal ement sur |'organisation de Ila

production de maniere a rendre les systenes de traitenent
d'informations plus "lisibles"

Mais |'une des difficultés essentielles de ces rem ses en cause
tient au role prépondérant que jouent les criteres de jugenent
actuels de la production : nonbre de piéces par post e,
productivité par machine, taux de main d oeuvre directe,....Ces

critéres s'ils permettent un contréle a court terme peuvent
pénal i ser une réflexion a plus long terne. Les nouvel | es donnees
de la production et en particulier ses objectifs en termes de
qualité, de fiabilité et de service a la clientéle inposent 1|a
prise en conpte de critéres nouveaux basés sur une améljoration a
plus long terme, critéres basés sur la flexibilité, sur la
disponibilité des noyens de production sur |ongue période (ce
qui inclut par exenple |a politique de maintenance). Si une telle
recherche est nécessaire, elle deneure cependant conpl exe (12)
car elle remet en cause |'ensenble des schénmas organisatipnels
hérités du passé., Par exenple, |le choix d un investissenment
producti f nouveau devient un carrefour de pr éoccupat i ons
col l ectives devant intégrer non plus les critéres classiques de
rentabilité a court terme (13) mais les effets a long terne ‘de
cet investissement: flexibilité des produits et de la structure
de production, facilité de nmmintenance, gestion des aléas
envi sageables; la définition de |'investissenent déborde ains

| es seules attributions du bureau des mét hodes pour intégrer |es
contraintes et objectifs de la fabrication, de |'entretien, du
service qualité,...

Intégrer ainsi les principes d’un Kanban a un systene MRP, c'est
accepter un remse en cause qui dépasse |"atelier, c' est
initialiser une réflexion sur de nouveaux criteres de gestion,
c' est adopter une nouvelle culture d entreprise. Les apports des
démarches actuelles (MRP, OPT, technol ogies nouvelles XAG,
anal yses de systeénes,...) sont incontestables. Cependant il ne
faudrait pas que ces nouveaux outils entravent une réflexion
paralléle sur la nature des contraintes qui peuvent y &tre
i nt égr ées.

L' idée ébauchée ici dun retour a la sinplicité dans la
docunentation de ces systénmes ou dans |'inplantation des noyens
de production (inspirée des concepts de |a démarche Kanban) doit
acconpagner la réflexion sur la nise en place et nménme la
concéption de ces systenes.
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Une telle démarche n'est peut étre pas spontanée et |e refuge
dans | es sytenes sophistiqués est tentant mais c' est une condition
nécessaire pour s'affranchir de dilenmes tel que celui qui a
fait | objet de cet article : MRP ou Kanban.
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