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Le paradoxe du planning: pourquoi les outils 
de planning sont d’autant moins efficaces à 
mesure qu’ils sont d’autant plus nécessaires.
Les outils de planning suscitent beau-

coup d’attentes parmi les gestion-

naires de la production. Cet article 

explique la raison pour laquelle même 

les outils de planning les plus avancés 

sont souvent décevants et comment 

faire pour échapper au dilemme résul-

tant du paradoxe du planning. 

Elaborer un planning de production 

vraiment efficace: quelle entreprise 

manufacturière n’en a pas rêvé? Un 

tel planning permettrait tout à la fois 

d’anticiper les périodes de crête et la 

frénésie dans les ateliers, de réduire les 

temps de réalisation, et de livrer dans 

les délais.

Pour résoudre les problèmes de plan-

ning, beaucoup d’entreprises ont 

investi dans l’acquisition d’outils de 

planning. Avec la première génération 

des outils, le planning était défini sur 

base d’une capacité infinie de moyens 

de production: avec de tels outils, éla-

borer un planning réaliste était par-

ticulièrement difficile. Les outils plus 

modernes tiennent compte davantage 

des limitations des moyens de produc-

tion disponibles et se basent sur une 

capacité finie. Toutefois, malgré l’intel-

ligence de ces outils de planning avan-

cés, l’élaboration d’un planning réaliste 

est restée à ce jour une véritable cor-

vée. Pour quelle raison, en fait? Pour-

quoi est-il toujours aussi difficile de 

concevoir un planning vraiment fiable?

Dynamique des systèmes 

Pour le savoir, il est utile d’aller voir du 

côté de la dynamique des systèmes, 

une approche théorique visant à élu-

cider le comportement des systèmes 

complexes. Les outils de planning sont 

utilisés typiquement pour pronosti-

quer la date à laquelle une commande 

pourra être livrée, en d’autres termes, 

cela signifie que le planning revient à 

deviner quels seront les temps de réa-

lisation des produits, en utilisant le sys-

tème de production en place dans l’en-

treprise. Mais quels sont les facteurs 

qui déterminent le temps de réalisation 

d’un produit? 

Le facteur le plus important ayant une 

incidence sur le temps de réalisation 

est le taux d’utilisation de la capa-

cité. Ce taux d’utilisation des moyens 

de production est le pourcentage de 

temps au cours duquel un volume de 

travail est disponible au niveau d’un 

poste de travail déterminé. Un taux 

d’utilisation de 80% signifie que du 

travail est disponible pendant 80% du 

temps sur le poste considéré, et que 

pendant les autres 20%, aucune com-

mande n’est en cours de traitement. 

La relation entre le taux d’utilisation de 

la capacité et le temps de réalisation 

est représentée dans la figure 1 ci-des-

sous. 

Figure 1: relation entre le taux d’utilisation 

de la capacité et le temps de réalisation

Comme on peut s’y attendre de 

manière intuitive, le temps de réalisa-

tion va augmenter à mesure que le taux 

d’utilisation augmente. Bref: plus le 

volume de travail est élevé, plus il fau-

dra du temps pour tout faire! On dirait 

une lapalissade, certes, mais ce qui 

est remarquable néanmoins c’est que 

le temps de réalisation semble monter 

en flèche dès l’instant où le taux d’uti-

lisation de la capacité franchit 80%. 

Par exemple, le temps de réalisation au 

taux d’utilisation de 95% est environ 

quatre fois plus long, en comparaison 

avec le taux d’utilisation de 80%. 

La nette incidence d’un taux d’utilisa-

tion élevé sur le temps de réalisation 

implique que la moindre erreur d’ap-

préciation lors de l’évaluation du temps 

de réalisation d’une commande peut 

avoir un impact considérable sur le 

temps de réalisation. Lorsque l’on sait 

que la marge d’erreur dans le calcul du 

délai de réalisation est de l’ordre de 5 à 

10 %, il n’est pas surprenant qu’il soit 

aussi difficile de prévoir avec précision 

quel sera le temps de réalisation. 

Un deuxième facteur qui vient com-

pliquer l’élaboration d’un planning 

est l’incidence de la variabilité. Deux 

sortes de variabilité ont une incidence 

sur le planning. D’une part, la variabilité 

du process de production, qui résulte 

des variations imprévisibles de la durée 

d’un lot de production, par exemple, 

les pannes, travail de retouche, 

absences… Et d’autre part, la varia-

bilité dans l’arrivée des commandes 

au niveau d’un poste de travail, c’est-

à-dire les variations imprévisibles 

résultant d’un problème en amont, 

par exemple, les retards de livraisons, 

problèmes de matériau, modifica-

tions… Ces deux formes de variabilité 

génèrent un intervalle d’incertitude sur 

le temps de réalisation prévu, d’ailleurs 

aggravé à mesure qu’augmente le taux 

d’utilisation de la capacité (voir Figure 

2 ci-dessous). Cet intervalle d’incerti-

tude concernant le temps de réalisa-

tion exclut toute possibilité de dire très 

exactement et à coup sûr quelle sera la 

durée de réalisation d’une commande. 

Paradoxe du planning

Ces constatations mettent en lumière 

un intéressant paradoxe. En fait, ce 

Figure 2: l’intervalle d’incertitude con-

cernant le temps de réalisation prévu 

augmente d’autant plus que le taux 

d’utilisation de la capacité est élevé.
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sont les entreprises les plus exposées 

au problème des temps de réalisation 

à la fois longs et très fluctuants qui 

souhaitent le plus de pouvoir disposer 

d’un «bon» système de planning. Les 

temps de réalisation longs et très fluc-

tuants résultent typiquement d’un taux 

élevé d’utilisation de la capacité. Tou-

tefois, les temps de réalisation dans les 

systèmes de production à taux élevé 

d’utilisation de la capacité sont quasi-

ment imprévisibles, en raison des fac-

teurs mentionnés ci-avant, ce qui rend 

très difficile l’élaboration d’un planning 

fiable. D’où le paradoxe du planning: 

c’est dans les situations où un système 

de planning est le plus indispensable 

que les outils de planning fonctionnent 

le moins bien. 

Le système de prévision de la météo 

nous offre une belle analogie. Les gens 

qui vivent dans une région où le cli-

mat est stable (par exemple, un climat 

aride) n’ont aucune raison de s’intéres-

ser aux prévisions météo. Après tout, 

chaque jour, c’est presque toujours le 

même temps… Par contre, les gens 

qui vivent sous un climat capricieux 

éprouvent le besoin d’écouter le bul-

letin météo. Mais vu son caractère 

chaotique, le climat capricieux est dif-

ficilement prévisible. Les prévisions à 

court terme sont parfois exactes, mais 

au-delà de quelques jours leur fiabilité 

n’est que très relative. 

Solutions

Pour échapper au paradoxe du plan-

ning, la meilleure solution consiste à 

améliorer le système de production 

de manière à réduire les temps de 

réalisation. Les temps de réalisation 

courts demandent moins de planifi-

cation et, d’une manière générale, ils 

sont également plus faciles à prévoir. 

En commençant par réduire et stabi-

liser les temps de réalisation, on crée 

les conditions dans lesquelles peuvent 

fonctionner correctement les outils de 

planning. 

Par bonheur, il existe des solutions 

plutôt efficaces pour réduire les temps 

de réalisation. C’est notamment le cas 

avec la méthode QRM (Quick Res-

ponse Manufacturing), une stratégie 

de production focalisée sur une amé-

lioration de la production consistant 

à réduire les temps de réalisation. La 

méthode QRM est destinée aux envi-

ronnements caractérisés par une cer-

taine complexité (grand mix/petits 

volumes), pour lesquels l’élaboration 

d’un planning est souvent une tâche 

difficile. 

Sirris donne une conférence le 22 

novembre dédiée à la méthode Quick 

Response Manufacturing.

Pour plus d’informations:

Sirris

Pascal Pollet

Minder kosten en een betere kwaliteit door 
automatisering 

Leering Hengelo levert com-
pleet pakket robotstralen 

Bij straalprocessen worden steeds 

vaker robots toegepast. Leering Hen-

gelo heeft het proces van stralen en de 

automatisering geoptimaliseerd. Hier-

door kost stralen minder manuren en is 

de kwaliteit constant.

Door verdere automatisering van het 

straalproces kan een constante kwali-

teit worden gegarandeerd. Ook dalen 

arbeidskosten en wordt geestdodend 

werk tot een minimum herleid. Volgens 

André Gaalman, directeur van Leering 

Hengelo, neemt het belang van robots 

in het straalproces toe. “Zoals bij vele 

industriële processen worden ook bij 

straalprocessen steeds frequenter 

robots toegepast. Het voordeel is dat 

de deelprocessen perfect op elkaar 

zijn afgestemd, zonder dat er een risi-

co op ‘miscommunicatie’ tussen de 

straalmachine en robot ontstaat. Met 

minder ‘handjes’ is het product ook 

nog eens beter.”

Straalproces

Gaalman onderscheidt bij het gebruik 

van een robot in combinatie met een 

straalinstallatie drie segmenten.  Ten 

eerste worden robots ingezet bij het 

laden en lossen van de straalinstallatie.  

Het gaat hier vaak om een satelliet-

installatie, zodat tijdens het laden 

en lossen het straalproces voort kan 

gaan. Dit is bijvoorbeeld van toe-

passing bij het inwendig stralen van 

brandblussers. Een tweede segment 

is het stralen van producten met een 

robot. Gaalman: “In geval van gro-

tere producten, producten met een 

gecompliceerde geometrie of bij een 

zeer kritisch straalproces wordt er 

aan de robot opname een straalnozzle 

gemonteerd, waarna de robot het pro-

duct volledig ‘langs loopt’ en straalt. 

Je ziet dit bijvoorbeeld terugkomen 

in het stralen van vleugeldelen in de 

luchtvaart.” Ten slotte is een combi-

natie van de eerste twee segmenten 

mogelijk. Hierbij tilt de robot het pro-

duct op en beweegt het product langs 

een vast opgestelde straalnozzle. Een 

voorbeeld hiervan is te vinden in de 

automotive-sector, bij onder andere 

het stralen van klepstoters.

Leering Hengelo  wordt in België verte-

genwoordigd door Inplasco.

Voor meer informatie:

Leering Hengelo

Itske Gaalman


