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TD2 : Gestion de flux 

Problème 1 

L’entreprise ABASCKUL est un fabricant de jouets. Un stagiaire en logistique industrielle en étudie 

l’atelier d’assemblage, organisé selon un aménagement linéaire. Le graphique suivant illustre, pour un 

produit donné, les cinq postes de travail de ce service ainsi que leur capacité individuelle en unités 

par jour. 

 

 

- Etablissez la capacité quotidienne du système et justifiez votre réponse. 

70 pièces par jour maximum car la capacité du poste poste E est de 70 p/jour 

- Lorsque le système fonctionne à sa pleine capacité, quel est le pourcentage d’utilisation de la 

capacité de chacun des postes de travail qui constituent le système ? 

Poste A = 70% 

Poste B = 50% 

Poste C = 53% 

Poste D = 58% 

Poste E = 100% 

 

- Si on double la capacité du poste E en ajoutant un opérateur, que deviennent les réponses aux 

questions 1 et 2 ? 

100 pièces par jour maximum car la capacité du poste poste A est de 100 p/jour 

Poste A = 100% 

Poste B = 71% 

Poste C = 77% 

Poste D = 83% 

Poste E = 71% 

Poste A 
 
100 p/jour 

Poste B 
 
140 p/jour 

Poste C 
 
130 p/jour 

Poste D 
 
120 p/jour 

Poste E 
 
70 p/jour 
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Problème 2 

La société FOPAPOUCE produit à la commande des petits chariots pour la manutention dans les 

entrepôts. La nomenclature de ces chariots est donnée ci-dessous. La société possède 2 essieux 

(n°2005) et 1 roue assemblée (n°2006) en stock. Elle reçoit une commande pour trois chariots  à 

livrer en début de période 10. 

 LT = Délai : exemple pour approvisionner des tours le délai est de 1 période 

Les chiffres entre parenthèses représentent le lien de nomenclature. 

 

 

 

 

 

- Déterminer le planning des commandes souhaitées pour chaque composant 
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Articles Quantité 

Lancement 

prévisionnel 

en période : 

Réception 

prévisionnelle 

en période : 
P1 P2 P3 P4 P5 P6 P7 P8 P9 P10 P11 

Chariot (C099) 3 8 10                       

Berceau 3 7 8                        

Cadre 3 6 8                       

roue + axe 6 6 8                       

Tour 3 5 6                       

manche 3 5 6                       

poignée 6 4 6                       

support 6 5 6                       

essieu (2 en stock) 6 - 2 = 4 5 6                       

roue ass. (1 en stock) 12 - 1 = 11 3 6                       

pneu 11 1 3                       

roue 11 1 3                       

palier 11 1 3                       

embout d'axe 11 1 3                       
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Problème 3 

Une entreprise de mécanique fabrique en grande série des pièces de boîtes de vitesse pour 

l'industrie automobile. Une des pièces est usinée à partir d'un brut de fonderie dans un atelier 

particulier qui fonctionne en 2x8h. Cette pièce subit 20 opérations successives sur 20 machines 

conduites chacune par un opérateur. Chaque opération dure une minute. Toutes les pièces sont 

manutentionnées dans des bacs contenant 200 pièces. L'atelier est alimenté régulièrement en pièces 

brutes et il y a en permanence un conteneur plein en attente avant la première opération. Les pièces 

finies sont également placées dans un conteneur pour être dirigées vers le quai d'expédition. Le 

schéma présenté ci-dessous fait apparaître les trois modes d'organisation successifs de l'atelier. 

 

M M M

M M M M M M

M M M M M M

Organisation 1: Lots de 200 pièces

Organisation 2: Transfert par goulottes

Organisation 3: pièce à pièce

 

 

L'opérateur prend une pièce dans le conteneur en amont de sa machine, effectue l'usinage et place la 

pièce dans un conteneur en aval de sa machine. Lorsqu'un conteneur est plein, il est transporté par 

chariot élévateur jusqu'au poste suivant. Il y a en moyenne un conteneur plein en attente entre 

chacune des machines. 

- Calculer la capacité journalière de l'atelier. Calculer le temps d'écoulement d'une pièce dans 

l'atelier (différence entre le moment où un conteneur plein de pièces finies est prêt pour 

l'expédition et le moment où les pièces sont arrivées dans l'atelier sous forme de pièces 

brutes). 

Il faut 200X1 minutes par poste pour usiner l’ensemble d’un lot. Une journée de travail représente 

2X8X60 = 960 minutes.  

Soit en une journée le dernier poste est capable d’usiner 960/200 = 4,8 lots.  

La capacité journalière de l’atelier est donc de 4,8X200 = 960 pièces par jour 
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Il faut multiplier le nombre de pièces maximum présentes sur la ligne par la cadence d’évacuation 

de la ligne , 

Le temps d’écoulement d’une pièce est de [200+(200X20)+(19X200)+200]X1 = 8000 minutes  

 

 

Pour améliorer la vitesse de circulation des pièces, on rapproche les machines et on installe des 

goulottes entre les machines. L'opérateur prend une pièce dans la goulotte en amont de sa machine, 

effectue l'usinage puis place la pièce sur la goulotte aval qui conduit par gravité la pièce à la machine 

suivante. On constate qu'il y a en moyenne 20 pièces sur les goulottes. Notons que le premier 

opérateur prend toujours les pièces brutes dans un conteneur et que le dernier place également les 

pièces finies dans un conteneur pour l'expédition. 

- Calculer le nouveau temps d'écoulement des pièces. 

Le temps d’écoulement devient [200+200+20+19X20)]X1 = 800 minutes 

 

 

Le chef d'atelier décide de passer à une organisation en pièce à pièce : les opérateurs prennent les 

pièces brutes dans le conteneur en amont de la première machine, réalisent l'opération sur la 

première machine, puis se déplacent sur la deuxième machine où ils réalisent l'opération, ainsi de 

suite, jusqu'à la dernière opération après laquelle ils placent les pièces dans un conteneur 

d'expédition. Les opérateurs se déplacent donc de machine en machine en portant une pièce dont ils 

réalisent la totalité des opérations. Les temps de déplacement des opérateurs entre chaque machine 

sont de 10 secondes. 

- Calculer le nouveau temps d'écoulement des pièces. 

Le temps d’écoulement devient [200+200+20]X(1+10/60) = 490 minutes 

 

 

 


