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DOSSIER

Une analyse complète de la flexibilité suppose par consé-
quent que l'on prenne en compte
- les caractéristiques des produits fabriqués : comment
définir les ‰ types de produits Š ? Quelle est l'étendue de
la gamme des productions possibles ? [20]

- la durée de fabrication des produits ;

- la fréquence des changements de produits envisagés .
Il ne suffit pas, pour la caractériser, de connaître le nom-
bre de produits différents fabriqués . La situation n'est
pas la même lorsque la production est effectuée une série
de produits après l'autre et lorsque, à tout moment,
n'importe quel produit peut être fabriqué . Remarquons
cependant que dans les deux cas on peut parler de
‰ flexibilité Š . Les lignes de production flexibles dési-
gnent des installations capables d'être adaptées à de nou-
velles productions dans une période de quelques années
(dans le cas d'un changement de modèle d'automobile
par exemple). Par contre les ateliers flexibles peuvent
produire différents produits dans des proportions qui
varient d'une journée à l'autre .

On voit toute la difficulté théorique qu'il y a à définir un
concept de flexibilité technique qui puisse fonder la défi-
nition d'un indicateur de flexibilité . En tout état de cause
il est impossible de se borner à une étude purement tech-
nique de la question . Les données existantes, qui per-
mettent d'établir le graphique ci-dessus, décrivent les
conditions d'utilisation, d'équipements automatisés, pré-
vues ou effectives, dans une entreprise donnée, compte
tenu des productions qu'elle effectue, de la structure des
qualifications du travail existantes, et des coûts corres-
pondant aux passages d'un produit à l'autre . Une carac-
térisation économique de la flexibilité technique d'une
installation devrait correspondre au rapport entre le coût
du changement de produit et le coût total de production .
Un système parfaitement flexible pourrait être défini
comme - un système dans lequel le coût de production
d'un produit donné est indépendant de la nature des
autres produits fabriqués dans les périodes qui précèdent
ou suivent sa fabrication . Dans un tel système la notion
de série n'a donc plus de raison d'intervenir, du point de
vue purement technique, puisque chaque pièce produite
peut être considérée de manière isolée . Les quantités de
chaque type de pièces qui sont effectivement produites
ne dépendent plus que des conditions du marché . A la
limite un système parfaitement flexible ne peut produire
qu'un seul type de pièces pendant une période relative-
ment longue parce que la demande ne porte pas sur les
autres pièces. A l'inverse un système qui ne produit que
peu de pièces par an peut s'avérer très rigide dans le cas
oŒ ce système est très spécialisé et oŒ la durée de fabrica-
tion des pièces est très grande .

Il reste que cette définition de la flexibilité technique est
insuffisante car elle ne rend pas compte de la diversité
des productions possibles .
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On voit apparaître finalement deux caractéristiques dans
la flexibilité d'un système technique . L'une est son
amplitude, caractérisée par l'étendue de la gamme des
produits que ce système est capable de livrer . L'autre est
le degré de flexibilité qui est d'autant plus grand que le
coût du passage non anticipé d'une production à une
autre est plus faible, relativement à la valeur du produit
fabriqué [21] .

La flexibilité d'un système technique ne peut donc s'ap-
précier indépendamment de sa place dans l'entreprise,
de l'environnement de l'entreprise, de la stratégie de
celle-ci . Le coût du passage d'une production à une autre
dépend en effet d'abord du temps d'arrêt nécessaire
pour opérer ce changement [22] mais il dépend aussi des
modalités de l'imputation des coûts de fonctionnement
de l'ensemble de l'installation aux différents temps d'uti-
lisation de l'installation . Le temps de changement cor-
respondra à un manque à gagner d'autant plus lourd
pour l'entreprise que le temps global d'utilisation réelle
de l'installation est plus faible [23], ce dernier étant fonc-
tion de l'organisation du travail dans l'entreprise et du
temps de fonctionnement effectif de l'installation pen-
dant les heures ouvrées [24] .

La flexibilité de la production est donc une question qui
dépasse largement celle de la mise en place des automa-
tismes, même si ceux-ci sont qualifiés de ‰ flexibles Š .

La flexibilité des ateliers flexibles

Ayant précisé le contenu que, d'un point de vue écono-
mique, on pourrait donner à la notion de flexibilité, il est
possible de confronter cette notion avec celle qui est uti-
lisée par les techniciens de la production [25], dans le
domaine de l'usinage . La notion de système d'usinage
flexible recouvre trois catégories de systèmes automati-
sés : les lignes de production flexibles, les ateliers flexi-
bles, les cellules flexibles [26] . Ces systèmes sont quali-
fiés de flexibles dans la mesure oŒ ils peuvent produire
des pièces différentes en fonction des programmes de
commande d'un ou de plusieurs systèmes informatiques .
Ce qui les distingue est essentiellement le mode de circu-
lation des pièces : circulation en ligne dans le premier
cas, en réseaux dans le cas des ateliers flexibles tandis
que les cellules flexibles sont caractérisées par l'action
coordonnée de plusieurs machines ou manipulateurs
pouvant opérer simultanément sur la même pièce .

Du point de vue technique, le degré de flexibilité le plus
grand est atteint avec les ateliers flexibles car il est possi-
ble de réaliser des opérations multiples sur chaque
machine, le passage des pièces devant chaque machine
pouvant être effectué dans un ordre a priori quelconque
gr•ce à un système de convoyage des pièces approprié
(système filoguidé notamment) .












