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3. Les méthodes de chargement et les goulots d’étranglement

La notion de goulot d’étranglement est lice au concept de chargement des ateliers et  un

manque de capaci

é pour satisfaire les besoins de fabrication répertor

s. Intéressons-nous

d'abord aux problemes de chargement des ateliers avant d’envisager allocation entre les

différents produits en cas de sous-capacité.

3.1 Tableau de chargement des ateliers
Les points seront développés dans le cadre d'une application.

dans le tableau suivant.

Dans deux atelers Al et A2, trois produits X, Y et Z doivent étre usinés.
Le temps (exprimé en heures) nécessaire 3 [usinage de chacun des produits dans les atelers est résumé

Pour
Dans Fateler x Y ’
atler A1 1 3 2
atler A2 1 2 s

Les temps de chargement des différents postes de travail sont de 2 000 heures par an dans Fateler A1
et de 2 100 heures par an dans Fatelier A2. I faut compter 10 % pour s temps de réglage et de
changement d'outil pendant lesquelsles machines ne sont pas en état de mache.

Le nombre maximum de postes uiisables est de 20 pour Fateler Al et de 18 pour Iatelir A2.
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Le budget des ventes prévoit 7 000 X, 6 000 Y et 4 000 Z.
Les lots de fabrication doivent respecter la proportion des ventes (hypothése de production simul-
tanée).

Etablir un programme de chargement qui permet les ventes en quantités maximales.

Démarche générale

«Calcul des capacités nécessaires 4 la production maximale.

« Calcul des capacités disponibles.

« Ajustement entre le désirable et le possible.

Tableau proviaire des temps de chargement

Intiule Atelier 1 Atelier2
Calcul des capacités nécessaires
Pour e produit X 7000 7000
(7000 x temps de fabricaton) (7000x1) (7000x1)
Pour e produit Y 18000 12000
(5000 x temps de fabricaton) (5000x3) (6000x2)
Pour e produit Z 5000 20000
(4000 x temps de fabricaton) (3000x2) (2000x5)
Caparités nécessaies (3) 33000 39000

Calcul des capacités disponibles

Temps de marche par poste de travail
(tems de chargement x 0.90) 1800 1890
Nombre de postes par aelier x20 x18

Capacits isponibles (8) 36000 3400

Solde
Excédent de capacits (8) = (A) 3000
Mandue de capacits (4) = (8) 4980

Taux de chargement (A)/(8) 0916 1146

Uatelier A2 a un taux de chargement supérieur 3 1, e qui est pas réaliste. Cet ateler présente un
manque de capacité de 4 980 heures - il constitue un goulot d'étranglement. Clst ui qui limite la
production possible.

Ajustement.

L contrainte de fabrication simultanée et dans la proportion donnée (7 X, pour 6 Y et 4 2) défiit une
combinaison productive qui consomme,lors e son passage dans atelier A2 : (7 Xx 1)+ (6Yx 2) +
(425)=39 heures
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Dansles capaités dispornibles de Fateler A2, on peut avoir

34 020 h/39 = 872 combinaisons de base et donc une fabrication de
« 872 combin. 7 X = 6 104 X arrondie 3 6 100 uni
232 Y arrondie 3 § 230 unités,

4882 arrondie 3 3 480 unités

lest alors possible de présenter e tableau de chargement définitif

Intiule Atelier 1 Atsler2
Calcul des capacités nécessaires
Pou e produit X (5 100 x tps de fabricatior) 6100 5100
Pou e produitY (5 230 x tps de fabication) 15690 10460
Pour e produit Z (3 480 x tps de fabrication) 6960 17 400
Caparités nécessaies (3) 28750 33960
Calcul des capacités disponibles 36000 33020
‘Solde excédent de capacité 7250 heures 60 heures
Taux de chargement 080 =1

Avec ce programme, les taux de chargement sont tous inférieurs ou égaux 3 1 mais [atelier A1 est en
chomage pour 7 250 heures.

3.2 Goulot d’étranglement et choix des produits

Les programmes précédents ont été obtenus sans référence aux cots et aux marges générés

par les produits. La gestion optimale d'un goulot d'étranglement ne peut s'effectuer hors
des éléments de prix.

Reprenons notre exemple en le complétant.

Le controleur de gestion vous fournit es renseignements complémentaires suivants

x k2 z
Marge sur coltvariable par produit 150€ 30e a00€

1l vous demande d'établir e programme de production qui génére Ia plus grande marge globale.

Démarche générale

1l Sagit de saturer les capacités de latelier qui constitue le goulot d'étranglement en
produisant des quantités différentes de X, Y et Z. Il ny a donc plus Phypothése de
production simultanée.

Lélément « rare » est pas un des produits mais Punité de facteur du goulot d'étranglement (ici
Theure de marche des machines de Patelir). 1l faut done utliser ces heures 3 produire ce qui
rapporte le plus, non pas en termes de produits mais en termes e marge par unité de facteur du
goulot détranglement.
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EXEMPLE (SUITE]
Calcul de marge par heures de passage et par produit dans Fatelier A2

x k2 z
‘Marge sur cottvariable par produit s0€ 30e a00€
Temps de passage par produit (en heures) 1 2 s
‘Marge sur coitvariable horaire 150 160 50
Orcre d production 2 1 3
Le programme de production sétablit 3
‘Quantités de produits | Temps nécessaire femps disponible | Marge sur coit variable
3402000
5000Y 12000 200 1920000
7000 7000h 15020 1050000
30047 15020 o 1201 600
‘Marge sur cottvariable globale 4171 600

(1) ot de o capacite disporilecolcule dars I tableaude chargement grovisae.

Ce programme assure une utlsation optimale des heures de Fatelier A2 et est compatible avec les
capacités de latelie Al. I st facil de véifer que e nombre d'heures de fonctionnement dans cette
hypothese séléve a 31 008 heures pour Al et donne un taux de chargement inférieur (086 au ieu de:
092 précédemment).

Les techniques présentées ici Tont été dans le cadre d'une organisation de production
taylorienne.

Les enjeux et les outils uilisés par une organisation productive en JAT seront décrits dans le
chapitre 18 de cet ouvrage. Il S'agit donc davoir une compréhension globale de ces dispo-
sitifs car, aujourdhui, coexistent dans les entreprises des ateliers gérés en flux poussés (avec
MRP par exemple) et des ateliers en flux tirés (avec kanbans et approvisionnement
synchrone).





