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Introduction

Symboles utilisés dans ce support

@ A Noter - Remarque importante sur laquelle I'attention du stagiaire est particulierement demandée.
e Exemple — Exemple d’utilisation

Livrables
Ce document est le support remis aux stagiaires participant a la formation :
- NO00516/11
Ou
- FE00516/06
Ou

- FEO00516/15

Objectif du stage

A l'issue de la session, le stagiaire sera en mesure de :

] gérer les données techniques,
[ | définir le flux de production,
[ | gérer les documents de fabrication et les flux de I'atelier.
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Présentation

Accés a Manufacturing PMI

Clé d’acceés : Spécifier le mot de passe par défaut « MOI » sur la société « 100 ».

———— Ildentification —F—

Société Ets.

Your

MANUFACTURING

Mot de passe

Annuler

L’environnement
L'environnement Manufacturing PMI est composé de Modules (Administration, Ventes, Stock, Achats,
Production, GMAO, Données Techniques, CRM, Affaires, EDI, Qualité, SAV, Archive, ...) composés a leurs
tours de plusieurs volets permettant d’accéder aux différents programmes.

100 - ManufacturingPMI \ Vente

gret:eo —oXx
Fichiers
SOCIETE 100
Offres de prix Y
o — & | reoRo - sERVICE olr MANUFACTURING
ommandes clien Solutions de gestion
cesmmecccscccce | es Volets
ﬁ? Préparation de commande E Base PMI
@ Expéditions

Les Modules

Facturation mardi 19 awil 2016

)

Injection des commalydes client

Injection des ventes clie

Saisie Manuelle
Vente
Histogramme des Statistique:

Tableaux Statistiques

Calcul des prévisions

Indicateurs

Ou F2
Ou F6

:::'_ ’ <

Ou F5
EN

=

Supprimer

Ou F1

©2017 CEGID GROUP

Traitement Auto. Edition Stats

0101
1101

hay

Production

(L

Analyse
Etat/Ecran

,Les Programmes

Données

(PDP) technigues

Paramétres

Fenétre en cours

Les boutons
Valide la création ou les modifications effectuées (en mode saisie uniquement).

Annule les modifications effectuées.

Sort du programme et valide la création ou les modifications effectuées.
Impression du document (Fiche Article, Client, Fournisseur, Offre, Commande, ...).

Supprime définitivement de la base I'enregistrement (client, article, commande, ...).
Bloc note permettant d'indiquer une procédure ou des informations liées a la fenétre.

Permet d’appeler I'aide en ligne spécifique a ce programme.
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Les recherches

* Entrée Recherche sur le Code Article ou le N° de Compte Client (ou Fournisseur).

PF * Entrée Donne la liste des Articles dont le Code commence par PF.

* e (ou F3) Recherche sur le Libellé 1 de l'article ou I’Abrégé du Client ou recherche sur une zone de la

fiche.
Exemple :
O
VELO* = Donne la liste des Articles dont le libellé 1 commence par « VELO ».

KINOX* 5= Donne la liste des Articles dont le libellé 1 comporte « INOX ».

L?20% e Donne la liste des Clients dont I’Abrégé avec « L » en lere lettre et « O » en 3éme (LYON,
LION, ...).

Dans la zone code postal de la fiche Client :

69% =  Recherche de tous les clients dont le code postal commence par « 69 ».

Aide en Ligne

L'aide en ligne Manufacturing PMI est en [

format .chm. Elle englobe : 2 =
> les éléments descriptifs des | edec oo

= 3 Sommaire Aide

programmes S
> les procédures d'utilisation B Aide Manufacturing
@ 8 ;‘emix téel s
» ManufacturingPMI offre aussi une I § fa Déaures toues ks roweatd en parcorant ko rokes e _Sommaire
. . . . SAV Retrouvez toutes [aide de [ERP dassée par module.
option d‘aide dite contextuelle qui L L. i e e R N Moo
permet d‘afficher |'aide spécifique du i I 3 pomnees Bowm & comprabie
programme depuis laquelle elle a été I P & ventes 2“" , ;‘%E‘“
appelée, par clic sur le bouton ou S Procédures

Transfert

F 1 . @ Notes de version

Les procédures vous permettent de mettre de nouvelles fonctionnalités en place.
. Ventes . Stock . Administration
Les  procédures  ManufacturingPMI ® s ® o ® oo
permettent de guider |'utilisateur étape & oiosuceon
. PR . ’ Nouveautés

par étape sur [|'utilisation d‘un Eree
programme du paramétrage jusqu’au
résultat final.

& Comptabilité ® roncrort

dlor pour découvrir I tés

(3 Notes de version

3
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Déroulement de la gestion de production

| Ressources

Nomenclatures &
Gammes

Besoins

Création d'OF

—
R

Prévisjions

Réappros sur Prév.

A

CBN !
L 1

—

N

OF Prév.

—

4 Calcul de Besoins
I Brut Prév.

\ 4

AN

Besoins Prév.

l
| s o
i — Capacité finie I\ \
ise au Plannin y .
g du pr)]oste de ! \ \
charge .
> g 1 \ N\
o \ N\
Capacité finie . AN
Edition Ordonnancement 3 la machine .I \‘ \
Docs de [, ou Homme ¢ \ N
Fab. ) ’ A}
\
A 7 y
J- Lancement
Stock Achats Achats
Prév.
Consom- Y
mations
Controéle Atelier
\ 4
Réceptions
Temps
Passés Controle Fabrication Injection
Prix de
Bilan de Production revient réel
»| etencours
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Ressources intemes

4.1  Postes de charge

Ce programme permet de saisir les données d’un poste de charge ou d’une machine.

Le poste de charge est un ensemble homogéne de machines et éventuellement de salariés regroupés
géographiquement ou par rapport aux possibilités techniques qu’ils offrent. Ainsi on trouvera des postes
de découpe, de débit, de pergage, de moulage, de montage, de tour, de controdle etc....

I S [ |
@ B @ —Gestion des Postes et Mlachines——— ¥ _ (1 X
ot O =
B % O wmw S
Drupliguer Parc Liste {(F3) Supprimer GED
Edition
Sélection
Libellé |DECOUPE
Potentiels
Potentiel Hebdo 20,00/ Taux Horaire 30,00
Tx Occup Maxi 0,00/ Compl. Moyen Mise en Route 0,00
Nbre de Machines 0 Cemplément Moyen Salarié 0,00
Code Horaire Code Unité Code ABC 3
Mige En Reute 0,00/ Code Type ST Famille
Cadence Hor. 0,00/ Section S/ Famille
Temps inter-operat. 0,00/ Mbre d'éguipes |1 SCM us us
Res=source primaire Machines
Replanification
Ressource secondaire Salariés Poste & capacité infinie
B R - et ool
[ ST LTINS

Module Données Techniques / Volet Production : Gestion des Postes et Machines =2 Saisie.

Type : Poste : Poste de travail qui regroupe une ou plusieurs machines et éventuellement des salariés.
Machine : Concerne une machine (elle peut étre liée a un poste).

Code : Le code doit étre composé de 6 caractéres numériques pour une gestion d’atelier par codes-
barres.
Commence par 21xxxx pour les postes et 26xxxx pour les machines.
Possibilité de saisir des codes commengant par 27xxxx pour les postes Heure non productive (ex :
Nettoyage,...) et 28xxxx pour les postes heure d’absence.

Libellé : Libellé du poste ou de la machine.
Potentiel Hebdo : Potentiel hebdomadaire du poste exprimé en heures (40 heures par défaut).
Si le poste est composé de plusieurs machines, le potentiel quotidien du poste de
charge devra étre égal a la somme des potentiels des machines.
Tx Occup Maxi : Potentiel d’utilisation de la machine par un ordre de fabrication exprimé en %.
Exemple : si le poste est composé de 2 Machines, son taux d’occupation sera de 50%,
car un OF ne passe que sur une Machine.

Nbre de Machine: Nombre de machine par poste (a titre indicatif).
Pour lier des machines au poste de travail, utiliser la zone section.

Code Horaire : Utilisé ici pour les machines, dans la saisie temps réel (douchette).
Ce code est créé dans le programme de saisie des codes horaire (Module Données
Technique / Volet Production).

©2017 CEGID GROUP Page 8 / 80
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Mise en route : Temps de préparation de la machine. Permet de spécifier un temps de réglage
systématique a chaque changement de série.
Un complément pourra étre rajouté dans la nomenclature de I'article composé.

Cadence Hor.: Nombre de piéces traitées a I'heure par le poste/machine.
En régle générale, elle est liée a I'Article et peut étre saisie dans la gamme
(Nomenclature de l'article).

Temps inter-operat : Temps d’attente entre deux opérations : pris en compte dans le calcul de
planification (ordonnancement),
Exemple : temps de transit.

Taux Horaire: Colt du poste pour une heure de fonctionnement, servant a la valorisation de la
nomenclature et des temps passés.

Compl. Moyen Mise en Route : Dans le cas ou les colts homme et machine sont dissociés, ce
complément sera ajouté au Taux Horaire. Il permet de valoriser la
mise en route (co(t régleur). Il est aussi possible de spécifier un
complément de mise en route dans la gamme (Nomenclature).

Complément Moyen Salarié : Il sera valorisé dans le co(it standard de larticle composé. Il
s’appliquera par rapport au Qté/Tps de la gamme (Nomenclature) et
sera multiplié par le nombre d’opérateur nécessaire indiqué dans la
nomenclature.

Code Unité : En général exprimé en heure : ‘H’. Il est aussi possible d’utiliser des minutes (M) ou des
secondes (S) dans la gamme (nomenclature).

Code ABC : En mettant un S, le programme pourra proposer des mises en série des opérations effectuées
par ce poste (exemple : mise en série de plusieurs opérations type découpe laser).

Code Type : Permet de regrouper plusieurs Postes de mémes ressources (champ de classification).

Famille : Permet de regrouper plusieurs Postes de mémes ressources (champ de classification).

S/Famille: Permet de regrouper plusieurs Postes de mémes ressources (champ de classification).

Section : Permet de regrouper plusieurs postes qui ont des ressources communes (exemple : section
Injection, constituée de 3 postes de charges injection 20T / 50T / 80T). Le programme Etat
des charges par poste, donne un total par section et un sous-total par poste.

Permet également un attachement comptable de la machine. La section salarié prend le pas
sur la section machine lors des retours d‘atelier.

SCM : Liste déroulante permettant de choisir la référence du poste de charge (phase) dans le logiciel
externe SCM (Supply Chain Management). Les références sont paramétrées dans l'interface
Manufacturing dédiée.

Zones liées a I'ordonnancement :

Nbre d’équipe : De 1 a 4, utilisé pour le calcul de planification.

Ressource primaire : Uniguement pour lI'ordonnancement, elle permet de répartir les Bons en fonction
du calendrier Machine ou Salarié (affecté au poste).

Ressource secondaire : Précise si les salariés sont affectés au poste.
Poste a capacité infinie : Le programme de mise au planning chargera ce poste en capacité infinie.

Onglet Potentiels :

Cet onglet permet de définir des potentiels spéciaux pour 7 semaines, et I'ordre des semaines n‘a aucune
importance.

Il permet par exemple de :

> indiquer au planning les augmentations de capacité due a I'apport d‘intérimaires ou a un changement
dans la gestion des équipes.

> signaler une baisse de potentiel du a des aléas.

Il est préférable de signaler les maintenances du poste par un OF plutét que par une baisse du

potentiel, en effet, il est plus flexible de gérer un Ordre de maintenance (replanification, suppression,
suivi temps et consommations).

Formule du colit de I'opération :

MER ><-|-XHoraire_|_ TpSMER % I\”:)Sal;;lriés>< COOtMER
QtéEco

COGtOp — TpSU ><-|-XPoste_|_ TpS + NbOpérat XTpSU SalariéxTXSaIarié
MER : Mise en route.

©2017 CEGID GROUP Page 9 / 80
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4.2 Machines

La zone section dans le programme de gestion des Machines, permet de rattacher une machine a un Poste
de charge (Ordonnancement).

Q Exemple : Section 9002 - Machine reliée au poste 219002.

9@&0

Gestion des Postes et Machines

. 1
Edition v « 0
B % O i
B & 1]
Dupliquer Farc Liste (F3)  Supprimer GED
Edition
- Sélection
e )
Libellé |Scieu5e liée au poste DECOUPE |
Général |Potentiels
Potentiel Hebdo 40,00/ Taux Horaire 30,00
Tx Occup Maxi Compl. Moyen Mise en Route
Mbre de Machines l:l Complément Moyen Salarié
Cadence Hor. Section 0ooz| stFamile | |
Temps inter-operat. Nbre d'éguipes |1 SCM :l
R ation
Ressource secondaire Salariés :I [T] Poste & capacité infinie

Code section 4 caractéres

4.3  Salarié

Ce programme permet de saisir les coordonnées et caractéristiques des salariés pour :
> La gestion des pointages.
> La saisie des temps de production.
> L’affectation éventuelle des opérations a réaliser dans les ateliers.

9 M B § ——999-Lyon VAISE - Fiches Matricules—— Y _ [0 X
Edition v & 0
4D wm O = &
Précédent  Suivant Ajouter Modifier  Supprimer  Liste {F2) Du-pliquer Doc. Edit. badgs
Matricule Editicon I
& Ccode [251003 Abrégé  [LELONG |
Module Données Techniques / Volet Production : Saisie des Salariés > Saisie.
Code : Code identifiant du Salarié.
Abrégé : Utiliser pour les recherches.
-

Permet d’accéder au répertoire bureautique du salarié.

©2017 CEGID GROUP Page 10 / 80
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LELONG PIERRE

LELONG PIERRE

la

M103251001 S103251001
| (L]
£103261002

Il est conseillé d’utiliser un code salarié qui commence par
programme d’ordonnancement

Onglet Matricule

Code Horaire :

(8)
\ah
< w W O D
Précédent  Suivant Ajouter Modifier  Supprimer Liste (F3) Dupliquer
Matricule
Abrégé
Codes |Compétences
Nom LELONG PIEERRE
Rue 1 SEDAILLA
Rue 2
Code Postal 58008 Ville
Code Pays FRA Pays |FRAMNCE
Téléphone 0412345578
Code Horaire A Equipe E Statut
Code Qualification
Crédle I0/06/2016 Modifié le

au code horaire le plus proche.

Statut :

Code qualification :

©2017 CEGID GROUP

S : Suspendu (Congé, ...), ou
D : Départ (Démission, ...).

Saisir un code :

1l

Edition

Entrée

Le paramétre 305, permet de créer un répertoire bureautique par salarié (pour y stocker la photo
par exemple).

25 pour pouvoir utiliser ensuite le

&

Edit. badge

Attribuer une plage horaire au salarié (Relatif a la pointeuse d’atelier).
Equipe : Utiliser avec la pointeuse d’atelier. Si le code E est saisi, le salarié sera basculé automatiquement

Indicatif (utilisable dans le GE). Indiquer si le salarié est en statut :

> V : pour autoriser les Contréles de Fabrication avec la Pointeuse,

> INT : pour ne pas valoriser le temps par l'intérimaire passé dans besoins.
» SAV : pour pouvoir |'affecter comme technicien intervenant appel SAV
» GMAO : pour pouvoir l'affecter comme technicien intervenant appel GMAO

Page 11/ 80
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Onglet Codes :

m @ @ ——999-Lyon VAISE - Fiches Matricules———
Edition v « 0
] b - .
4 D) w g O -
Précddent  Suivant Ajouter Modifier  Supprimer  Liste {(F3) Dupliquer Doc. Edit. badgs
Matricule Edition
& Code [251000 Abrégé 1000

|Matricu|e |Q0d55 |Compétences

Etablizzement Compl. Horaire 5,00
Section Report Hres.Supp. 0,00
Affect Poste 211000 R. C. Acquis 0,000
R.C. Pris 0,000
C. P. Acguis 0,000
C.P. Pris 0,000

Crédle 14092011 Modifié e 1900502013

Section : Les 3 premiers caractéres de la section indiqueront la notion de groupe de salariés, ils seront
utilisés lors de la saisie directe des travaux sur écrans tactiles pour pouvoir afficher tous les
salariés d'un groupe donné.

Affect. Poste : Permet d‘affecter le salarié a un poste ou une machine (sert a codifier
automatiquement les saisies des travaux réalisés dans les ateliers).
Compl Horaire : Le colt horaire complémentaire du salarié sera ajouté au co(it horaire du poste

concerné, et cela lors du calcul des prix de revient réels.

Les zones de Report d’heures supplémentaires, de repos compensateur ou de congés payés sont seulement
indicatives. Ils peuvent étre utilisés dans le générateur d’états.

Onglet Compétences :

m B @ ——999 - Lyon VAISE - Fiches Matricules——— Y __ [0 X

Edition v & O

AP E=ii OO

Précadent  Suivant Ajoutsr Modifier  Supprimer Liste (F3) Dupliguer Edit. badge
Matricule Edition
& Code [251000 Abrégé 1000

Niveau d'Opé. 124

Compétences

Reprend les codes compétence

Controleur sélectionnés.

Soudeur spé
Peintre niv 3

= L =

Tourneur
Fraiseur

O
O
O

o ooon

Montaj capability

Dans cet onglet il est possible d‘affecter des
compétences au salarié. La liste des compétences est
paramétrable a partir du paramétre 275.

©2017 CEGID GROUP Page 12 / 80
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Calendrier

5.1  Calendrier général

Le calendrier général permet de spécifier les dates de fermeture générale de I’entreprise, qui seront prises
en compte lors du Calcul de Besoins et de la planification des OF (ordonnancement).

Cliquer sur le jour pour le rendre non travaillé (rouge).

e 7] Gestion des Calendriers Y _ O X
Edition v & 0
P D gl
w C
Supprimer  Dupligus Gengrer
Edition, Calendrier
Générer le calendrier. S
- >
Juin & Lun  Mar  Mer Jeu Ven Sam  Dim
.
Aot
Septembra 04 05 06 07 08
Octobre
Novembre 11 12 13 15
Décembre
Jamvier an+1 18 19 20 21 22 @
Février an+1
Mare ot 25 26 27 28 29
Awril an+1
Mai an+1
S

Mise en place du calendrier

Module Parametres / VVolet Création Modification Calendrier : Calendrier Général.

5.2  Calendrier salarié / machine

Ce programme permet de spécifier la capacité réelle par jour d’une ressource interne (machine ou salarié).
Par défaut le calendrier est prédéfini pour 35 H hebdomadaire.

La capacité sera prise en compte dans le programme d’ordonnancement.
La ressource principale sera spécifiée dans le poste de charge.

999 - Lyon VAISE - CALENDRIER SALARIE:
Edition | Plugin -
O ta
£
Uste (F2)  Calendrer
Edition
: -
Sélection v
a LELONG PERRE
Calendrier @
ferscientns 500 &00 &:00 &:00 &00 000 000
Date de péremption |20/06/2017 :
[Juilet H¥ 2016] (4|»
Semaine Lundi Mardi Mercredi Jeudi Vendredi Samedi Dimanche
2% 270 2016 28Jui 2016 28 1ui 2016 01Jul 2016 020ul 2018 031ul 2016
4000 200 200 200 200 200 000 000
o7 04Jul 2016 0SJul 2015 D06Jul 2018 O7Ju 2016 08Jul 2018 09Jul 2016 10Jul 2018
4000 200 200 200 200 200 000 000
2 MJul 2018 1200 2018 130ul 2018 14Ju 2016 151ul 2018 16Jul 2016 17.Jul 2018
3200 200 200 200 000 200 000 000
29 180U 2016 190ul 2018 200ul 2018 21U 2016 22Jul 2018 23Jul 2016 24.Jul 2018
4000 8100 8100 8100 8100 8100 0:00 0:00
30 2500 2018 261ul 2016 27Ju 2016 28Jul 2018 29Jul 2016 300ul 2018 311ul 2016
4000 800 800 800 800 800 0:00 0:00
31 01 Aol 2016 0240l 2016 D3Acl 2016 04Aoli 2016 0SAoll 2016  0SAoli 2016 07Aof 2016
4000 800 800 800 800 800 0:00 0:00

Module Paramétres / Volet Création Modification Calendrier : Calendrier Salaries ou Machines.

Date de péremption : Date de péremption du calendrier type.

Semaine type particuliére : Sert a définir des horaires types spécifiques a la ressource (salarié ou
machine). Saisir I'horaire hebdomadaire, puis valider pour I'appliquer.

©2017 CEGID GROUP Page 13/ 80
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6. Nomenclatures

6.1 Fiche article

Onglet PR :

Prix |Codes |Prixde ent |§tocl-c |Cr1téres |Lit_}e||é | Vision 360° |ﬂ0menc. |F'Ign |F'ersn |
Qté base nom. 0,000 10,00 890 ==
=
Coeff débit 0,00 0,00 000
oe £l !
5,00 5,00
PM.P 126,80 Prix Main d'oeuvre 25,00 27,00
% de rebut 0 0,00 0,00
Prix Total 40,00 40,90]
Tps Un. Fab 1,500
Répartition des Colts Standards Répartition des Colts Réels
Gestion conso.
W — ot
-p—
— @)
Arborescence Maj PR Cas
d'emploi Il Matigres 20% [l Consommable 0% Il Matiéres 17.8% [l Consommable 0%
Ss/Trait. 10% [N 0% Ss/Trait. 10% [ ]M.0. 54%
G 0% Il Marge 20% HFG 0% Il Marge 18.2%

Dans la fiche article, onglet PR, il est possible de renseigner les informations suivantes :

% rendement : pourcentage de rendement a appliquer aux opérations de main d'ceuvre de la
nomenclature.
Exemple : 98.5 % majore le temps unitaire de chaque opération de 1.5%.

Qté Base Nom : permet de définir la quantité d’article pour laquelle est définie la nomenclature.

Coeff débit : permet de modifier la cadence d’un poste de travail (voir travail en cadence).

% Rebut : pourcentage de matiére rebutée admis pour un article. Majore la quantité de besoins
uniquement pour les matieres. Ex : 2% majore la quantité de besoin de 2%.

Onglet Stock :

|Erix |Qodes |F'rix de Revient |§t-:-:?k |Critéres |Lit_}e||é |Eisinn 360° |Nomenc. |F'I§n |F'ersn |

Dépdt/ Emplacement f Lot Détail du stock

Gestion dépit |0 Tracabilté |0 FabfAch en cde 34,000
Depot Exp. | MAGAS Empl. Format Lot Stock Phy. 51,000
Depot Rec. | MAGAS Emp. até Lot npog| || Réserv. fermes 33,000
Depot Fab. 2 Empl. Code Formule see Stock mini 0,000
Depot Cons, | 1 Empl. Pér. Péremption MM | 0 Stock sécurité 0,000
Contrile du stock Inventaire DISPONIBLE 52,000
Stock Maxi 0,000 Inventaire Phy. 0,000 Fab/Ach prev. 0,000
Qté éco. 1.000 Date inventaire Réserv. prev. 0,000
Réappro 5| jours Semaine Invent. DISPONIBLE 52,000
Derniére entrée Basze PU inventaire Simul. en cours 0,000
Dernier mvt PU inventaire 0,00 Dont allecations 2000
Date d'arrét Coef inventaire 0,00 Cumul réservé PDP 0.000
Prévisions

Courbe Code ABC Tendance 0,00

Qté éco : Quantité économique de lancement pour les PF et PSF, ou quantité économique d’achat pour
les articles achetés. Elle sera également utilisée lors du calcul du prix de revient prévu pour la
répartition des colits de mise en route.

Réappro : Délai de réapprovisionnement en jour, calcul le point de commande. Lié au stock mini. 1
semaine = 5 jours. Utilisé dans le programme de propositions de réapprovisionnement.
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6.2 Création de Ia nomenclature

999 - Lyon VAISE - Créaticn et Modification des nemenclatures et gammes —7—————————————————————

Edition Plugin Recherche  SolidWorks  Caractéres v & 0O
~
B oY = g EE e B T
-1 [
111] L @& v @ = = ¢ W =01 =]
Supprimer Dupiquer | Liste (F2) Mubi-Critt Ref.Ext. Composant Libslé | Ambo. Fiche | Fantome Insemon Renum. iigne Visu Arbo. Ges. formu.  Liste var config.
Edition Recherche Apercu Gestion
Code PF 40VELO cic WVELO VTT ENFANT BIKER
4 10 215000 COUTURE 1,000000 |H 0,00 0,00 000 0,00 0,00 0,000 0,00 0,00 +
4 20 217000 PEINTURE 0,500000 H 0,00 0,00 0,00 50,00 0,00 0,000 0,00 0,00
30 000018 PALET =1.200" 1.400* 1.500° 1 4,032000 0,00 0,00 000 0,00 0,00 0,000 0,00 0,00
3 40 000020 BOYA 1,000000 0,00 0,00 000 0,00 0,00 0,000 0,00 0,00
50 000003 T200 555555 16V 1234567¢ 1,000000 |KG 0,00 0,00 000 0,00 10,00 0,000 0,00 0,00
60 000021 BAKIR BARATUTUCU 2,000000 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,000 0,00 0,00
70 |00 wazaaaaaa’ 0,000000 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,000 0,00 0,00
4 80 212000 DECOUPE 2,000000 H 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,000 0,00 0,00
90 |AFF aft 1,000000 0,00 0,00 AFF 0,00 0,00 0,00 0,000 0,00 0,00
500X1200X1.5 MM SAC 1.000000 0.00 0.00 000 0.00 0.00 0.000 0,00 0,00 &
€ £y |
Général |Détails | Contréles Qt Eco 5,000/ Oté Base 0,000
Ligne  Composant ou Foste cc comp Qte / Tps Unit M. enRTE  TPprep  RepF = - o
[230] 0,000000 0,00 0,00 =] w ¥
Lbelis 5 Bureautigue Confréles

Type val forcée

D4 ® 4 |[ana 10 [~] M voir

Valeur forcee 0,00
L Chevauchement 0
Rebut / Rendement 0,00/

Type formuls

A
-

WA nomenclatures

Fiche Article / onglet Nom : Mise a jour de la nomenclature

Description des boutons :

= Ou F3 Recherche sur le code ou le libellé 1 des Articles.
west Qu Ctrl+M Recherche multicritéres, pour choix du composant.
=

=tes - Qu Alt+F3 Recherche par la référence Externe des articles.

{5

i
|
]
E

Recherche d’un composant dans la nomenclature.

E

iQ

Recherche sur libellé complémentaire de I'article ou le libellé de nomenclature (saisi
lors de l'insertion d’'un composant de la nomenclature).

=

sweimer Qu Alt + F9 Supprime la ligne de nomenclature.

&

wea Qu F4 Duplication d'une ligne de nomenclature. La ligne prendra un numéro séquentiel.
La nomenclature d'un article peut étre automatiquement dupliquée lors de la duplication de la
d’un article.

-
= Qu Alt+I  Permet d’insérer une ligne avant celle sélectionnée.

[I - Ve - . by
R b Renumerotation des lignes (parametre 149).
Création d’'une nomenclature fantdbme (éclate la nomenclature d’un article saisi).
A, Apercu de la nomenclature (ler niveau ou arborescente).

Fizre Accés a la valorisation de la nomenclature Arborescente.

Trestfizw Appel du TreeView de la nomenclature (Possibilité d'accéder aux différentes fiches articles
par double clic).
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£

= Acces au dossier technique de l'article composé, ou du composant sélectionné.

an

vzt Permet d’appeler la liste des articles équivalents du composant sélectionné (la saisie des

équiva

lences est possible dans la fiche article).

Options configurateur :

Cenfiz Acces au configurateur de données, pour configurer un article.

Liste var confiig.

Liste des variables du configurateur qui pourront étre utilisées dans les formules.

Ges. formu. Création et calcul des formules.

Onglet général :

)

Libellés

B4 B 4 |am

Détails | Cantrdles
Composant ou Poste CC comp Qte / Tps Unit M.enRTE  TPprep RepF — -— 'E}

Qté Eco 5,000 Ofé Base

Bureautique Confrles

Type val forcee
W [l toir GisSwW Valeur forcée
+ Chevauchement
Rebut/ Rendement
Type formule

Ho formule

Ligne Indiquer le N° de Ligne (par défaut numérotation de 10 en 10).

Taper
Composant

Alt + B permet de renuméroter la ligne.

Entrer le code Article ou le Code du poste de charge, ou

> Taper *Entrée Recherche sur le Code Article, (ex : PF *Entrée donne la liste des
Articles dont le Code commence par PF), ou

> Taper *F3 Recherche sur le Libellé 1 de I'Article (ex : VELO*F3 donne la liste des
Articles dont le libellé 1 commence par VELO).

CC Code Complémentaire du composant.

Libellé Libellé complémentaire stocké uniquement dans la ligne de nomenclature (description
supplémentaire pour l'opération).

Qte/Tps
Unit H
M
S
C
F
MenRTE
TPprep
RepF Sais
STR
STF
AFF
CgXxX
/117

Quantité du composant ou temps prévu pour l'opération (Se référer a I'unité de stock ou a
I’'unité de consommation de I'Article ou du Poste).

pour heure : ex1,2 > 1 heure et 12 minutes.
pour minute : ex 10,5 > 10 minutes et 30 secondes.
pour seconde : ex 1,5 > 1 seconde et demie.

pour Cadence : ex 3000 Piéces a I'heure.
pour Frappe : ex 2000 frappes a I’'heure + Nbr empreintes (« onglet détail »).

Saisir le temps de mise en route en heures accordé a cette opération (dans le cas des mises
en série une seule saisie dans un poste de la série suffit).

Saisir le temps de préparation accordé a cette opération (non valorisé).
r éventuellement un repére de fabrication :

rappelé automatiquement pour les articles de code gestion 15 /appel STR,

rappelé automatiquement pour les articles de code gestion 19 /appel STF,

rappelé automatiquement pour les articles de code gestion 11 /achats Affectés.
possibilité de modifier ponctuellement le code de gestion (exemple : cg05 ou cg31).
utilisé pour demander une validation au moment du calcul de besoin.

**k*kx  ytilisé pour des articles ayant une notion de couleurs, les étoiles seront remplacées par la

CLT

couleur du code complémentaire de |'article composé.
Utilise le composant dont le code complémentaire est identique au code client
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iNNN  Force l'indice a NNN

-NN Décale la fabrication de NN semaines

-NNJ Décale la fabrication de NN jours

&POI  Sur un poste uniquement, acompte automatique des postes précédents, jusqu'a un autre
poste avec &POI.

-

Bureautiqus Acces au dossier bureautique de l'article.
0
Contréles Accés a la gamme de contrdle de l'article saisie dans I'onglet général.

Type Val Forcée Type de valeur forcée pour valoriser une ligne spécifiquement :
P  par piece = valeur forcée * quantité.
F  pour la série quel que soit le nombre de piéces.

Val forcée Montant de la valeur forcée.

Chevauchement Saisir éventuellement un coefficient de chevauchement de phase (% de
recouvrement de |'opération précédente).
Vide (ou 0%) : Aucun chevauchement de poste. L'opération suivante débute a la
fin de I'opération précédente.
X % (de 1 a 99%): L'opération peut débuter X% avant la fin de I'opération
précédente
100% : |'opération peut commencer en méme temps que le début de I'opération
précédente.
998% : L'opération termine en méme temps que |‘opération précédente
(uniguement mise au planning assisté et simulation)
999% : Le positionnement du poste est totalement libre.

-% : L'opération suivante commence aprés un temps d’attente
Reb/Rdt Pourcentage qui majore le besoin généré.

Options configurateur :
Type Formule Type d’exécution de la formule (option Configurateur).

No. Formule L'indication d'un N° de formule sur un composant permet de calculer automatiquement
lors de la saisie de la nomenclature, le temps ou la quantité (type exécution Q) ou la mise
en route (type M). Ceci en fonction des valeurs de variables qui précédent le composant.

Barre des symboles :

Une barre d'icbnes permet d’ajouter des symboles ou des caracteres spéciaux dans la fiche article, la fiche
moyen de contr6le, dans les écrans de saisie des nomenclatures et des moyens de controle.

Symbole @ : un clic sur ce bouton ajoute le symbole représenté dans la zone de saisie en cours.

Pour ajouter d'autres symboles a ceux existants, il suffit de faire un clic droit sur la zone des symboles pour
accéder a la fenétre de personnalisation ci-dessous.

Lyon VAISE- — Y _ O X
]
Lizte des symboles 4 afficher
+ y'd . E+"%
= Ajouter des symbaoles
Onglet détail :
Général Contréles Qté Eco 5000 (féBase: 000
) Qualité Remplacement

Coeff [N | Niveau dOpé. — o Code -

Tps Attente 0,00 Code Opération
Plan OP

Nbre EMP 0,00 Type Composant |ST
Code Programme

Jalon. Ma. 0,00 QOrigine

Nbre Opérateur 0,00 Type Opération Outilage

Tps Un. Ouvrier 0,000 Code atelier Nom QUTL Date de validité
N ate de validie
Nbre Régleur 0,00 Emplacement Debut

Date Création 11/02/Z Fin

Coeff: Divise la quantité produite par poste.
Ex : 4 pieds pour une table.
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Tps .Attente Temps d’attente entre 2 opérations, il s’additionne au temps indiqué sur le poste de travail.

Nbre EMP Nombre d’empreintes par frappe.
Ex : 4 pieces par frappe.

Jalon. Ma Permet de définir un nombre de jours entre I'opération en cours et I'opération suivante qui
peut étre une opération de main d’ceuvre ou de sous-traitance. Cela permet de représenter un
temps de transport par exemple.

Code Opération Récupére les commentaires pour les documents de fabrication.

Créer un Article ayant pour code 220001 en tant que Libellé (nat 7 - 03 fictif).
Renseigner dans le code opération de la nomenclature le code du libellé a rappeler
(220001).

260001 - permet de spécifier la machine sur laquelle devront passer les OF.

(Pour lI'ordonnancement du poste de charge). La recherche de machine est possible
sur cette zone : par exemple 26*Entrée pour afficher la liste des machines.

Type Composant Non modifiable (code type de l'article).
Champs servant a I'ordonnancement :
Nbre Opérateur Valorisé avec le co(t moyen du poste de travail,
Tps Un. Ouvrier. Temps opérateur sur le poste,
Nbre Régleur. Nombre de régleur sur le poste
Niveau d'Opé. Compétence requise sur le poste (Paramétre 275).
Zone Qualité :
Bon qualité Document modeéle Word de création de bons qualités (du dossier bureautique),

Plan OP Code plan de I'article de la ligne de nomenclature sélectionnée (idem onglet Plan / fiche
article),

Code Programme Information. Possibilité d’ordonnancer les Bons en fonction du code Programme.
Zone Outillage :
Nom Code article de I'outillage (nature 8) qui sera indiqué dans la liasse de fabrication
Emplacement : Lieu de stockage de l'outillage
Début/Fin de validité : Date d’application du lien de nomenclature avec le composant sélectionné.

Début/Fin de remplacement : Date d’application du remplacement du composant sélectionné par
l'article saisi dans la zone remplacement. Le composant de
remplacement sera utilisé au moment du Calcul de Besoin.

Onglet contrdles :

Général | Détails Qte Eco :
Appare" mm TYDEﬁW. - Fréq.
MESURE LONGUEUR pihh LENGHT CONT| (7 10 'mm 0,0000 5,0000 Echantillon |20

CF CF BALANCE POI V'_ CF 0,0000 0,0000 Echantilon 1

Cet onglet permet d’afficher la gamme de controle liée a la ligne de nomenclature sélectionnée.

Ou F2 Valide la Création de la ligne de nomenclature puis la nomenclature.

Gestion des formules : Voir la procédure dédiée dans I'aide de PMI
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6.3 Nomenclature fantome

Un sous-ensemble fantome est utilisé sur les nomenclatures importantes avec de nombreux niveaux, afin
de bien structurer la nomenclature. Le calcul de besoins ignore les articles fantdmes et gére une
nomenclature a plat (I'article et remplacé a son niveau par ses composants).

Dans Manufacturing deux codes gestion permettent d’avoir des articles Fantdomes :

Code gestion 16 "fantdme" : Une boite a outil composée d’un jeu de clés sera remplacée a son niveau
par ses composants lors du lancement en fabrication.

Code gestion 18 "gamme de fabrication" : gére des postes de travail, permet également de gérer les
gammes de remplacement indicées sur le code
complémentaire (voir la procédure dans |'aide de PMI).

S
fd# Aricle  |ENSEMBLE

Libellé 1 ENSEMBLE

Libellé 2

é'i_-ENSEMEILE EMSEMBLE

- (10) MP MP123456

(15) 212000 DECOUPE
i-i (20) FANTOMEZ2 fantome

W (20) MP MP123456

(30) 213000 CONTROLE STROO1
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6.4  Valorisation nomenclature et gamme

La valorisation d’une nomenclature permet de mettre a jour le Prix de Revient Standard d'un produit
fabriqué.

999 - Lyon VAISE - Valorisation des nomenclatures et gammes

O Sans impression.
@
LsteF3  Macro @ P
Edition
Sélections Options
Article & PF Composant Saut de page par nomenclature
e Bornée de v| iMise a jour simuttanée fiche article:
Multiple a Syppression édition des composants
Type ?UFFI\ wign &dition des opérations
e Bornée e _,- - F.. ) Y { . s X
Muliple & Walorisation au T8 La mise a jour de la fiche
Suppression pri< Article, permettra de remplir
Famille Edition libeliés opération.  'onglet PR de la fiche Article
+) Bornée e Edition sous totalparPe. (Prix standard).
Multiple a Création d'un fichier text®
Date modif Fichier texte + Infos complémentaires
=) Bormée de Ne pas appliguer les coeff. de Rebuts
Muttiple 3 Valorization des process en amont (avec mise 4 jour)
Tarifs NB Libellés MP/Cons/ST 1
MP  [Tarif 5 Utiliser les tranches NB Libellés MO 1
Cons. |Tarif 5 Utiliser les tranches NB Libelles PSF 1
STR (Tarif 5 Utilizer les tranches Date d'édition | 19/07/2015
MO |Tarif 1 Utilizer les tranches
Frais |Tarif 1 Utilizer les tranches
—
PSF  |Eclatement Utilizer les tranches =

Aller dans le module Données Techniques / Volet Article : Valoris. Nomenc et Gammes.

La valorisation des nomenclatures peut s’appliquer sur :
» un ou plusieurs articles,
» un ou plusieurs types d‘article,
» une ou plusieurs familles d’article.

Les zones "NB Libellés" permettent d’indiquer par élément le nombre de libellés a éditer.

Tarifs de valorisation :
Val MP/Cons/STR Choisir la base de valorisation (exemple : PMP ou tarif 5),
Val MO Toujours Tarif 1 (= au Taux Horaire des Postes),

Val PSF Les Semi-finis peuvent étre valorisés sur leur PMP, mais aussi par éclatement, sur le prix de
chacun de leurs composants.

> Il est possible par exemple de lancer ce programme régulierement pour remettre a jour les prix
standards de tous les Articles.

> Un générateur d’Etat, permettra par exemple de recalculer les Marges de tous les Articles et de
faire ressortir les anomalies.

Pour mettre a jour le prix de revient standard des articles, il faudra valider par le bouton * , cela imprimera
le document (pour ne pas imprimer choisir I'option sans impression).
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STE 103 NOMENCLATURES ET GAMMES
COMPOSANTS | GteTps  Rep Menft MRIFPR Coltt Mat[T5) Cons(T&) | STiT8) | MoO[T1) | F.G[TH)
PFVEL OO0 Vélo e Alumicivn 2096 (Plan: PEVELOGM) F Eco.10 [ ejare]iei]
& PSFROUOO1 ROUE 2,000000 P 2 *
Flan: PEFROUODM
1 =MPJLANTOOT JANTE & 50CH 4000000 200 a,00
Plan: MPJANTO01
1 =MPRAYOOO RN Longueur 23 Ch 16 000000 136 21,76
Plan: MPRAYOO01
1 =MPPHEUDOT Preu de wélo aluminium & 60 Ch 2000000 P AT 63,34
Plan: WMPPHELOD1
4 >219003 MONTAGE 0232333 H 2500 823
& PSFCADOOT CADRE FF 1,000000 P 05 E
Flan: PESFCADODY
1 =MPTUBECD1 TUBE ALUMINILRA 4 500 000000 MR 027 1,22
Plan: MPTLIBEDDT
4 219002 DECOUPE 0582333 H 3000 1750
4 =210004 SOUDAGE 01GEGET H 4000 GET
2 =MPPEINOD1 FEINTURE 1000000 P sTOQ 000 20,00
Plan: MPPEINOO1
4 219002 MONTAGE 0232333 H 2500 823
1416666 H oo 155,15 155,15 9432 0,00 20,00 40,83 oo
TOTAL PF:PFYELOODd %édo en Aluminiurm 2010 QE: 10 oo 155,15

6.5 Calcul devis par quantité

Ce programme permet de calculer pour un article des devis par quantité, définir une marge et par la suite
mettre a jour ses tarifs 1a9 ou AaZ.

8 W g B @ 999 - Lyon VAISE - Calcul devis par quantités

Edition | Valorisation

e, @ D [uce VMOO3Z\SEC-XER-? v| Par nature -

Supprimer  Liste(F3)  Offre I Unitsires  Totawe Détaillées
Edition Diagramme des colts Marges
Modéles T h
W artice PFF cic Expr. PU =
00 Pas de tranche
Libelé 1 PFF Qte éco. 0,000

Libelé 2 |KUFKJHFKJHFKIH

Quantités 1,00 10,00 50,00 100,00
Margeite 0,00 % 30,00 25,00 20,00 15,00 0,00
oMt owx  ew  ew  sw  sw o0
g Comsommable  080% 00 000 000 000 000
m
: __—————I
5
g Main d'oeuvre 0,00 % 40,00 20,40 20,20
S __—————I
Prix de revient unit 67,00 45,00 47 40 47 20 0,00
2 Marge 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
m
'S |Prix de vente unit 67,00 45,00 47,40 47,20 0,00
2
Prix de vente heure 40,00 22,00 20,40 20,20 0,00
Prix de revient total 67,00 480,00 2370,00 4720,00 0,00
T |Marge total 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
2 Prix de vente total 67,00 480,00 2370,00 4720,00 0,00

TarifA-Z  |Client 001000
Nom CLIENT INTERNE
X Tarif 1 I_arifz I“arir} Maj Tari

Fiche Article / onglet Nom. : Arborescence = Calcul devis par quantité. P='='

% marge : Permet de recalculer le prix de vente en fonction du prix de revient et de ce % de marge.

Quantités : Simuler les quantités de lancement, pour avoir des prix de revient unitaire et des prix de
vente théorique.

Mise en route : Permet de prendre en compte les mises en route des PSF sur la quantité réelle ou
uniguement sur une quantité économique fixe du PSF.

MAJ Tarif : Choisir le tarif de la fiche article a mettre a jour (ex : si le tarif de I'article est en tranche).

@

Met a jour les Tarifs de l'article de 1 a 9 ou de A a Z.
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Gammes de controles

7.1  Moyens de controles

8 M B & —999-Lyon VAISE - Moyen de contréles ———
Edition | Plugin  Caractéres
@) (111} - =
O 4 p w E - w
Liste (F2) Précedent Suivant  Supprimer Dupliguer Doss. tech.  Doc. bur. GED Farc
Edition
Géeneral |Commentaires
‘ Code Description
TMLOO Telemetre laser GLM 250 VF
Informations Caractéristiqgues
Tvpe LC1 LENGHT CONTROL Capacité 250 M
Famille LASER LASER Précigion |0.01
Sous-famile | DIGI DIGITAL Unité MK
MN* série AZCOT2132
Contrile
Margue BOSCH
Wise en service 011072014
Affectation |ATELER
Dernier contrile 081 0/2015)
Info 1 MESURE DES PLANCHES
Prochain contrdle 08/11/2016
Info 2 EMPLACEMENT C 12
Périodicite 12
Info 3
- . v actif
p Contréle Info &
: L. Créé le 03/11/2015  Demidre Modif. 04/11/2015 - 10:1T:11 par  SUPERVISEUR
~ Saisie des moyens

Module Qualité / Volet Contréles : Saisie des moyens.

Un moyen de contrdle est identifié par un code (18 car max) et sa description. Il est possible d’utiliser la
touche F12 pour numéroter automatiquement les codes suivant le préfixe déja saisi.

Dans ce programme sera saisi tout le parc de moyens de contréle utilisés dans les ateliers.

-

bt Document bureautique : il est possible d’associer un répertoire bureautique a chaque moyen de
contrdle pour y stocker les différents documents.
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7.2  Saisir les gammes de controéles

La saisie des gammes de controle se fait dans I’écran ci-dessous. Il est également accessible directement
depuis I’écran de saisie des nomenclatures.

999 - Lyon VAISE - Opérations de contréles

— - . . r d
Edition | Plugin - Caractéres v & O
O 4P AV T B =
>~ U1 ==
List= {F3) Frecedent  Swivant Konter Descendre Supprimer Formules GED
Edition
Article CiC Gammes
Gamme < leamme #,‘, GAMME

Inzérar Iz gamme

Valpur a - a
- TYDPfqu Val o
MESURE LONGUEUR BALANCE POIDS 0,0000 12,0000 Echantilen 0,00
MESURE LARGEUR SOLIDTY CONTROL 4 200 40000 40000 Pourcentage 25,00
PRESSION CHIMIQUE | 1000 HPA 10,0000 10,0000 1ére pitc| 0,00
Commentaires
B4 @ 4 |[pm 10 Il Hoir xRl |

Module Qualité / Volet Contréles : Gammes.

Pour ajouter un contréle, il suffit de :
» Cliquer dans une ligne vide et d'y entrer sa description.
> Préciser alors le repére du plan correspondant a ce contrdle.
> Renseigner ensuite le type d’appareil de contrdle (du parc moyen de contrdle & saisir dans la 1°re
fenétre), ainsi que le symbole représentant le controle.
> Saisir ensuite la valeur attendue du contréle. Cette valeur peut étre numérique (cote, etc.) ou alpha
numérique (couleur, présence de bavure, etc...) + un écart mini et maxi si la valeur est numérique

1l faudra finir par la saisie de la fréquence du contréle. 4 possibilités sont offertes :
1ére piéce : ContrOle de la 1ére piéce uniquement.

Echantillon : Contrdle d’un échantillon (renseigné dans la colonne Val Fréq) d’article fabriqué par contrdle
(OF, ...).
Pourcentage : On renseigne dans la colonne valeur fréquence le pourcentage de piéces a contrdler. Ce
nombre sera calculé automatiquement lors de I’édition de la gamme de controle.
Formule : 1l est possible d’utiliser une formule pour définir le nombre de pieces a contréler, notamment
lorsque ce nombre n’évolue pas de maniére linéaire. Par exemple, de 1 a 8 pieces, on controéle

la totalité des pieces, de 8 a 50, on en contrdle 8, de 50 a 150, on en contréle 13 et ainsi de
suite.

L'acces aux formules se fait par I'icone Fermuks |
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A :
8 W B @ Formule Quantité a contréler 001 FORMULA01010 Y _ O X

Edition | Plugin VO

O 4P @

Liste (F3} Précédent Suivant  Supprimer

Edition
mErD Titre:
100 100

Utiizez %1 pour désigner la quantité fabriguée et le mot clé RENVOYER pour renvoyer la guantité & contrdler.

S1%1<10 RENVOYER 1 SINON RENVOYER 2 .
Test de la formule
Qte a fabriguer Qte & contréler
bg_ggg === Caloul === 2000

Créé le Z3/07/2015 Demnigre Modif. 25/07/2015 - 12:56 par PEDRO

Création de gamme type :

Il est possible de créer des gammes type pour insérer la méme série de contrdle, en fin de nomenclature
par exemple, et ainsi d’éviter la ressaisie des mémes contrdles.

Pour cela il faut renseigner les zones suivantes dans I’écran de saisie des gammes (depuis le module Qualité
> Gammes) :

Code article : code de la gamme type.

Code complémentaire : laisser la zone vide.
Ligne : mettre 0.

Type : choisir Gamme dans la liste.

Saisir les controles types de la gamme. Puis valider par v

La fenétre de saisie des contréles permettra de copier le contenu de la gamme type a la fin de la gamme
en cours en utilisant la liste déroulante située a droite de I'écran.

Gammes

fooont

Inzérer la gamme
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Travail en cadence ou frappe

Objectif

Au lieu de définir un temps par piéce, il est possible de définir un nombre de piéce a I’heure(Cadence) dans
le champ Cadence horaire.

Le travail en frappe consistera a définir en plus le nombre de piéces (empreintes) réalisé a chaque frappe.

Cadence générale
Botentiels
Potentiel Hebdo 30,00/ Taux Horaire 25,00

Tx Occup Maxi

(=]
=
=]

Compl. Moyven Mize en Route

(=]
=
=]

Mbre de Machines Complément Moyen Salarié

=
(=]
=
=]

Code Horaire Code Unité H Code ABC 3
Mize En Route 0,00, Code Type a7 Famille

Cadence Hor. 20,00/ Section Si Famille

Temps inter-operat. 0,00/ MNbre déguipes |1 SCM s s
Ressource primaire Machines

Replanification

Ressource secondaire Salarigs oste & capacité infinis

Module Données Techniques / Volet Production : Gestion des Postes et Machines = Saisie.

Cadence Hor 80 Piéces a I'heure ou 80 Frappes, (Nb piéces a I’'heure = Nb de frappes a I'heure x Nbr
empreintes (« onglet détail » lors de la saisie de la nomenclature).

Qte/Tps A la saisie de la Nomenclature, cette zone doit rester vide (Qté/Tps = 0).

Modification de la cadence générale :

. ] _ __ Coeff débit 0,50
Coeff débit Dans I'onglet PR de la fiche article du Produit Fini

Spécifier la majoration ou la minoration de la cadence générale des postes de charges :

0.50 > Pour 50% de la cadence générale (si 10 p/Hr en cadence générale, la cadence
sera de 5 p/Hr pour ce Produit Fini),

2.00 > Pour 200% de la cadence générale (si 10 p/Hr la cadence sera de 20 p/Hr).

Unit C pour Cadence, F pour Frappe (spécifier aussi le nombre d’empreintes dans I'onglet Détail),
Exemple : 150 F (150 injection par Heure) x 10 empreintes = 1500 P/Hr.

Qte/Tps Laisser vide la zone pour avoir la cadence générale majoré ou minoré par le coeff. Débit Il est
possible aussi de spécifier a ce moment-13, la cadence spécifique du poste
(Qté/Tps = 1500 > 1500 P/Hr).

Détails | Contrdles

Composant ou Poste CC comp CHEN T ps Ligit M. en RTE TPprep RepF
212000 1500,000000| (C 0,00 0,00
Libelléz
FICHE DE REGLAGE C34
(9| ok 2 & | |arial 10 I toir GisSW
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0. Simulation de fabrication

Le programme de simulation de fabrication permet de donner un délai de réalisation précis, en fonction de
la charge et de la disponibilité des composants (voir procédure : Simulation de Fabrication).

L'écran ci-dessous montre les charges déja assujetties sur un article liées a ses fabrications en cours (en
jaune). A ce stade, la simulation n’a pas été encore effectuée.

8 mE@ — SimulationdeFabricaion—
Edition v &

)
- 3 . =1 WCGDLYOVMO03 2\ SEC-XER-5325
E= D m o ' | & E =—  [L.CGDLYOVMO032\SEC KER 532
@ (2 B = i i w -
Liste (FZ) Treeview Listesim. Réappro. Commande Légende coul.  Histogramme  Faisabilité  Srrsgistrer Fournizzewr G R

Edition

Article i Tiers Options de Simulation m

Code P 40VELD CC Code EnJours (&) En Semaines} Avec Matiére

Libellé VELO WTT ENFANT BIKER Intitulé Sans les Simulations Précédente: SRR
Surcharge Matiére
Jour de livraison forcé  |Aucun

Quantité Simulation 0

SEMAINE
Semai30 [Semai31 |Semai32 |Semai33 |Semai34 |Semai35 |Semai36 |Semai37 |Semai38 |Semai3® |Semai40 |Semaid1 |Semaid2 |Semaid
4OVELOVELO VT ENeANT o m i [Pspis™ [ oo

215000 COUTURE

217000 PEINTURE
000020 BOYA

210001 MONTAJ
210002 ABKANT
210008 ASSEMBLY
212000 DECOUPE
212000 DECOUPE

STR 5TR

Aller dans le Module Production / Volet Planification-Ordonnancement : Simulation de fabrication.

A partir des données techniques (nomenclatures et gammes), Manufacturing PMI permet d’effectuer une
simulation de fabrication pour une quantité et un délai donné. Le programme calcule le chemin en tenant
compte des charges (barres jaunes) existantes sur le poste et affiche le résultat (barres violettes) au plus
tot
Un clic sur la barre des délais permet de sélectionner la date de fin choisie (calcul au plus tard).
D’autres options sont disponibles :

» Simulation en jours ou en semaines,

> Afficher les matiéres afin que celles-ci soient incluses dans la simulation. Si la matiére est manquante,

la simulation ne pourra démarrer qu’apres le délai de réappro de celle-ci,

> Surcharger les postes : Simulation en capacité infinie,

> Surcharger les matiéres : Afficher les matiéres sans tenir compte des manquants,

> Tenir compte ou non des simulations déja enregistrées.

Prenons un exemple avec une quantité a simuler de 30. On peut voir le résultat en regardant les
bandes roses sur I’écran ci-dessous. Il s'agit d’une simulation sans surcharge.
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9 wm @E g —————— Simulation de Fabrication

Edition v & 0

- = =1 - )
D W @ = H == [\CGDLYOVMOOIZSEC-KER-6325 ||
= Eg o I.Il A~ w
Hi ; ]

Liste (F3) Treeview Listz =im. Résppro.  Commande  Légende coul. Faizahilits i F
Edition
-Article Tiers 4% -Options de Simulation
Code PF |¢G‘..'ELD | cc | | Code l:l () En Jours (&) En Semaines [[] Avec matigre
Libellé \VELO \/TT ENFANT BIKER | || mttue | ||| [ sans tes simulations Précédente: [ surcharge Poste

[] Surcharge Matiére

Jour de livraison forcé  |Aucun ﬂ

217000
000020

212000

212000
5TR STR

Livw (F3

I

Lais pm

Topsv s

CGDLYDr

SEMAINE
Sem Semaid! [Semai32 |Semai33 [Semai34 |Semai35 [Semai36 |Semai37 [Semai3s [Semai39 [Semaidd |Semaidt [Semaid2 [Semaid3
A0VELO VELOVITENFANT | [ IREBRSNospei g™ [ospeoe s Jisl [ospidy Pepee o g g o [bepe]

215000 COUTURE

210006 MAKAS
210001 MONTAJ -

£10002 ABKANT [ ]

10008 ASSEMBLY

Quantité Simulation

PEINTURE
BOYA | ]

DECOUPE

DECOUPE

ﬂll-

Légende des couleurs.
Enregistrer la simulation.
Passer en simulation par offre / commande.

Permet d’affecter un délai de réappro a I'ensemble des composants.

Recherche du produit fini a simuler.

Affiche la liste des simulations déja enregistrées (Ce programme est également accessible depuis
le menu général).

Affiche le disponible du produit fabriqué en cours de simulation.
Pour afficher le disponible d’'un composant ou d’un poste il suffit de double-cliquer sur une barre
jaune ou bleue dans la fenétre du plan de charge.

Affiche le TreeView du produit fabriqué.

VMOOXISEL -XER-5315 —l

Permet d’éditer le planning. L'imprimante de gauche permet d’éditer la page en
cours d’affichage, celle de droite le plan de charge complet.
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9.1 Supprimer ou commander une simulation
enregistrée

Ce programme permet de sélectionner puis supprimer ou transformer en commande les simulations
enregistrées dans le programme de simulation de production.

8@?9

Edition | Plugin

T w
Supprimer  Géndrer cdes
Edition

———999 - Lyon VAISE - Liste des Simulations

v &

Sélection

Compte |Article

Sélection compte - Compte
«) Bormnée
Muliple N* Compte

Code Article
Date de création
Délai de sortie

10,000 23/08/2016

D MO0025 19072016 40VELOD VELO VTT ENFANT BIKER

Aller dans le Module Production / Volet Planification-Ordonnancement : Liste/suppression des simulations

La sélection peut étre faite par :
» compte Client,

» code Article,
> date de création de simulation : saisir une date ou une période (début/fin) de sélection,
> la date de sortie ou de mise en fabrication : saisir une date ou une période de sélection.

séedwe s Pagser en commande ferme les simulations sélectionnéestl.

]

1!

s Supprimer les simulations sélectionnées¥l,
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10. Analyse de faisabilité

L'analyse de faisabilité permet de connaitre les disponibilités des composants d’une nomenclature a
fabriquer.

Choix du traitement :

Faisabilité par article : Pour un article sélectionné affiche I'arborescence de la nomenclature et les
quantités de PF pouvant étre fabriquées a partir du disponible par délai.
Faisabilité par commande : Affiche I'arborescence de la nomenclature et indique les réservations des
composants de la commande.

Stock par ensemble (matiéres uniquement) : Montre I'arborescence de la nomenclature et indique
le disponible de chaque composant.
— 999 - Lyon VAISE - Faisabilité et Stock par Ensemble [m]
- ¥ pa
Edition v & 0
O
Liste (F3)
Edition

Sélection ?’
Choix de traitement Date Début 18/07/2018 Ignorer délais de réappro Awec sous traitance (Natures 3)

2 Délais en - Supprimer lez En-Cours IManguants seuls

Faisabilté par Commande - Juurs. Ignorer disponibles négatifs
Stock par ensemble S Ignorer Stock Mini
- Di=po au plug Tot
Commande @
Article ﬁi Stock Dépdts h
- Eclatement des sous-ensembles
ottt i %) 1) Stock duldes dépét(s)
*; Tous
Libglie 1 Aucun 2) Exclure lefles dépbt(s)
Libelié 2 EITSEEIT D Codes dépdts
Sangz dépot
Stock phys. 0,000/ EnCde 0,000 002000 002000
Réservé 0,000 Mini 0,000 L o
1 Lyon
DISPONIBLE 0,000 2 Tz

Aller dans le module Stock / Volet Réapprovisionnement : Faisabilité/Stock par Ensemble.

Exemple de faisabilité par article :

Saisir le code de I'article, puis valider par “ ou F2.

8 W B @ —————————————Faisabilité et Stock par Ensemble
L 1
Edition v o« 0
\CGDLYOVMO032\5EC-XER-5325
Histogramme  $RR
Edition
i code Article 40VELD cic Couleurs Delais
Reappro
Libellé 1 \VELO VT ENFANT BIKER 5 ’
Quantité a Fabriquer
[=le2 Delai Commande
Quantité simulation 0,000
i | oo | ootz o] oo Fewotastonson x| oz | : :
1 000018 PALET 02 AD 50,00 3| 4032000 s3gs20 217,928 217928 217,928 16,328 16,328 16328 M
1 000003 T200 555555 16V 12345678 UTE HNZ CBD GPS1234567: IM02  KG 30| 1,000000 13,500 2,500 2,500 2,500 2,500 2,500 2,500
1 000021 BAKIR BARA TUTUCU 07 AD 4| 2,000000 5,000 5,000 5,000 5,000
1 AFF aff " 3 1,000000
1 000022 500X1200X1,5 MM SAC 0z AD 2| 1,000000 215000 134,000 134000 134,000 134,000 134,000 84,000
1 000028 LEVHA 02 AD 1 3000000 432000 189,000 189,000 183,000 189,000 189,000 189,000
1 AFFECT AFFECT 1 KG 2| 2,000000
PFIN 40VELO VELO VTT ENFANT BIKER & M P 5,00 5 2,000 2,000 2,000
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Le programme affiche les quantités de composants manquantes pour fabriquer la quantité de simulation
du produit fini.

9 m g ——————————————————————Faisabilité et Stock par Ensemble
Edition
\\CGDLYOVMOD32\SEC-XER-5325 ]
Histogramme a
Edition
i Code Article la0vELO | ce | |
Libellé 1 [VELO VTT ENFANT BIKER |

Libellé 2 | |
Quantité simulation -
m Code Article Libelié 1 Libellé 2 mww Qté Nomenc

la

Manguant -

P.FINI AOVELD VELO VTT ENFANT BIKER 6 01 P 5,00 5 10,000000
1 .0o0o1 BAKIR BARATUTUCL 07 AD 4 20,000000 20,000
1 AFF aff " 3 10,000000 10,000
1 AFFECT AFFECT 1 KG 2 20,000000 20,000
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Travail sur stock

11.1 Commande client (S)

Aller dans le Module Ventes / Volet Commandes Client : Saisie/Modif. Commandes.

Entéte de document
- . Adresse |Livraison |Transport |Facture |Réglement |CRM |Perso
egi P 9
o z Hom DUPOND
88888588888 0123456789
Société Ets  Type Numéro Compte
959 C 002965 101000
Date enreg.  Reférence |DPK23045 CP/Vile  |sa009 LYON 08
19072018 Date I'E‘!f
Domaine d'activité I Titre:
NE a Libelle 1 a, Tar 9 PUBrut % sf @
o 40WELO WELQ WTT ENFANT BIKER 8,000 P .QBJ'DB\!'E'HB A 750,000
002 AMNELD WELO WTT ENFANT BIKER 12,000 P

J 17182016 B
L

.
8 mEe —————
Edition ° ° v & O
b .
[T - h ) ﬁ o
O W o % ul 6 @ ™ I
Liste (F3) Stock seion dépits  MsiCumul | TresView Histogramme  Allocations CQuarantsine  Flisabiité  Depitlots ¢ Historique
L]
Edition Outils o ©
° L
Sélection Période e Options : Dispo. Global
Code S0VELD cre Parﬁuis v| Avec cées OuviPrév. et Simulations 15,00
[ ]
Libelé 1 [VELO VT ENFANT BIKER P Semanes Lissage]
®) Fr Jours . Qté Allouse
s
ibelle 2 ° ° e 00
L] L]
. .
[
= B Stos Physiue I P Feb en Cours I Resgations [ Lissage B Cies ouvertes
© .
&0 i .
L] Py
50 O
° L]
40 ° ®
30 =
° (]
20 '- v
) - | |
Retard | Stock | 04108116 |05/08/16 |08/08/16 |09/08/16 | 10/08/16 | 11/08/16 |12108/16 |16/08M6 |17/08/16 | 18/08/16 | 19/08/16 | 22/08/16 | Lg Terme
131 -7
91 ] 6 12
40 33 +33 | +33 | +33 | 21 | 27 | +27 | +27 | s27 | 15 | +15 | #15 | +15 +15
. ’ ’ . s s .
Les commandes sur stock ne créent qu’une réservation pour la quantité et le délai de la ligne

L’utilisation des Commandes sur Stock est nécessaire si

> les lancements en fabrication sont désynchronisés des commandes clients.
> le client envoie des commandes ouvertes avec un prévisionnel.

> les fabrications regroupent plusieurs commandes clients.

» I'on souhaite fabriquer par avance des produits.

> |'on souhaite lancer plus que ce que le Client demande.
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11.2 Commande interne (P)

Aller dans le Module Production / Volet Lancement : Saisie Commandes Internes.

Entéte de document

Cegid@ Adresse ‘Liwaison Transport |Fagture |Eéglement |CRM |Perso |
r :

Nom CLIENT INTERME
2838388888 0123456789
COMMANDE INTERNE Adresse |7 RUE SYLESTRE
Socigteé Ets Type MNumer Compte Dga
933 c 001000 0
Date enres.  pafirence CP/Vile |59100 VILLEURBANNE
19072018 | pate raf
Domaine d'activité I Titre
oy S roors ol
VELD WTT ENFANT BIKER ) P L27I07I2016 B 500,000 2
VELO WTT ENFANT BIKER p ..'° 0210812016 B suu,qu

O W 0 % u 6 ® @ & = :

Listz (F3) Stock selon dépdts MajCumul Tres\izw Faizabilit2 Depét—Lot;. Historigus °
[ ] L]
Edition Outils . °
= O
°
= - S - o -
Sélection Période wOptions - Dispo. Global
(]
Code 40VELD ciC Par Mois .. ¥| Awec cdes Ouv/Prev. eb Simulations 35,00
L .
- Par Semaines o =
Libelle 1 |VELO VTT ENFANT BIKER o Dszae S N n
#) Par Jours .- ° Qté Allouée
Libellé 2 . o
. o 15,00
(] L]
{ ] (]
° °
° °
/= Il stock Physigue Il Frévisions [ ] Fab®en Cours M Réservations [ Lissage Cdes ouvertes
°
n. (]
20 5 0
. °
° °
(] L)

10 o
o
»
Retard | Stock | 22007M6 250716 | 26/07/16 | 27/07/16 |28/07/16 | 2/0716 | 01/08M16 |02/08/16 | 03/08/16 |04/08/16 050816 | 0810816 | Lg Terme
&l 7 10 10
41 0 18
Y, +33 +33 +33 +33 +43 +43 +43 +43 +53 +53 +53 +53 +53 +35

Dans I'analyse du disponible, les commandes internes de production ne créent qu’une barre
d’histogramme pour la quantité de fabrication.

La mise en fabrication des Produits Finis, peut se faire par saisie d'une commande interne (type P).

La commande interne permet de déclencher automatiquement le Lancement en Fabrication dés la saisie de
la commande.

N° de Doc Numéro interne du lancement,

Compte Tiers Entrer le Numéro du compte client (en général le client interne «Atelier» si la fabrication
est faite pour plusieurs Clients),

N° Taper Entrée pour avoir un N° de ligne (par défaut numérotation de 1 en 1, voir parameétre
des compteurs).

Code article Entrer le code de I'article a fabriquer.
Qté Cdée Quantité de lancement.
Délais d'exp. Date de fin de fabrication prévue, sous la forme JJ/MM/AA ou SS/AA.
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12. Travail a la commande

Aller dans le Module Ventes / Volet Commandes Client : Saisie/Modif. Commandes.

Adresse |Liwaison ‘Traﬂsport |Fagture ‘Béglement ‘CRM |Perso

.|-Cg‘Iﬂg]‘Ergﬂ Ham DURANT

5338835535 0123456789
COMMANDES CLIENT Adresse  |RUE2000
Société Ets  Type MNuméro Compte Doc
599 ¢ || oozoss 002000
CPivile [24000 MONTPELLER

Date enreg. Référence |SDD42214
19072016 Date réf

I Titre

Domaine d'activité

0oz

-..-. H E:.él Exp Ij..-.
KG J3082016 |1 50,00
KG o 10/08/2016 1 50,000
L]
N —

Edition
L]

.8 %2 Eu e &0 »m

o
Edition Quitils °
. L)
Sélection Période Options - *
Code FF cic .' Par Mois v| Avecedes OuviPrév. et Simulations.
. °
Libelié 1 e .C Par Semaines Lissage
o o) Par Jours [
. ° .
Libelle 2 LIB2 ART N N
L] L]
. A
o °
= Il stoc Physique I Frévisions ° B F=b. en Cours B Réservations [ Lissage
L]
| Ad

B
..

01/08/M16 |02/08M16 [03/08/16 |04/08/16 |05/08/16 |08/08/16 |09/08/16 | 10/08/16 | 11/08/16 [ 12/08/16 | 16/08/16

Retard Stock
34 51 10 20
33 0 10 20

Le travail a la commande permet de déclencher automatiquement le lancement en fabrication deés la saisie

de la commande client.
Le type de commande est spécifié dans le parameétre 190 (Code S/F sur Commande Client)

Si I'article est de nature 6 et de gestion 01 a Fabriquer, la ligne conservera le type F.
Il est possible de gérer des exceptions (quelques produits finis sur stock) en mettant les articles avec un
code gestion en 31 PF/Stk. dans ce cas-la, la ligne prendra S automatiquement.

Type F = Type S + Type P.
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REAPPRO PF-PSF/STOCK

Calcul de besoins bruts

Le calcul des besoins est effectué uniquement sur les commandes de type F ou P. Il est nécessaire pour
positionner les besoins en composants et en temps sur les postes.

La base de valorisation et I'ordre de fabrication sont planifiés en capacité infinie au plus tard.

u
=
* O =
@ r—y
Liste Affaire
Edition
Programmation L]
*) Immédiate Programmeée
Sélection ¥
Jusqu'a la Semaine Ets.
Sélection Commandes De
+) Bornée
Multiple A
Unigue
Choix de Valorisation ﬂﬂ
Valeur Mat./Conso Waleur SiTrait. Valeur M.O. Waleur S/Ens
Prévu : 05 : Tarif & 05 : Tarif & 01 : Tarif 1 13 : Prix de Revie
Valeur Mat./Conso Waleur SiTrait. Valeur M.O. Waleur S/Ens
Réalisé: 05 : Tarif & 05 : Tarif 5 01 : Tarif 1 13 : Prix de Revie

Module Production / Volet Lancement : Calcul des besoins OU Module Vente / Volet Commandes client :
calcul des besoins.

Programmation :

Possibilité de lancer le calcul de besoins soit jusqu'a une semaine définie, soit par numéro de commande,
soit sur une sélection multiple de commandes. Le lancement peut étre programmeé a une heure différée.

Choix de valorisation :

On peut valoriser comme on le désire les parts Matiéres, Sous-traitance et Main d’ceuvre aussi bien pour
le prévu que pour le réalisé dans le calcul de besoins et dans la saisie des retours d'atelier.

> Val MP/Cons/STR Choisir la base de valorisation (en régle générale PMP ou prix d’achat),
» Val MO Toujours Tarif 1 (= au Taux Horaire des Postes),

> Val PSF Les Semi-finis peuvent étre valorisés sur leur PMP, mais aussi par éclatement, sur le
prix de chacun de leurs composants.

ou F2 Valider pour faire le calcul des besoins sur tous les lancements dont le calcul des besoins
n’‘a pas été encore fait.

@ Le paramétre 152 permet de lancer le calcul de besoins en automatique aprés chaque validation de
commande.
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13.2 Proposition de reappro PF / PSF

Comme pour les achats, il est possible d’avoir des propositions de réappros sur des produits fabriqués afin
de pouvoir générer facilement des commandes internes (Calcul de Besoins Net).

e [ B ® § —FEtatdes disponibles Articles / Propositions de réappros

Edition Plugin -
Imprimante
#Apercu avant impression
Impression
Date Choix dimpression
Edite le 250712018 Jusquau
e = ¥| Manquants Seuls
Nature d'Article Saut de Page
Matiéres Sous Trattance e
Consommables Tous codes Achats ¥ Avec Propositions
v| Produits Fab. Négoce seulement v| Gérer Stk Mini. des articles sans résa
Eclatement PSF Eclatement Consommab Sup.Délai Réappro.
Eclatement Matiéres Avec Cdes.ouv.prév
Séled Edition PSF niveau 1
Sans Stock mini
élection m Sans Stock mini
Sans les cdes VUES
Code article | +*= |Aucune + Qﬂr:‘ fe - fn non e
o e Solde des cdes prév,
Type article | *== Aucune
Code famille +*+ Aucune 8
Code abc e Aucune ERuCkE:
Section articl *+= Aucune Tripar  |FAMILLE
Compte 1 *s= Aucune At FAMILLE
upture | FAMI
Compte 2 == Aucune "
N°de CDE | =*+ Aucune Ventilations par :
N° d'OF *** Aucune
¥ Jours
Comnte NE_ sse |ancune %) Semaines
Stock Dépdls e
®) Inclure les dépits Exclure les dépits Options
Sans dépot ~ Qtés sans décimales
002000 002000 Prise en compte jour forcé
01 01 Mige & jour des cumuls
1 Lyon
2 Paris
3 HNice
APRA APRANOM N

Module Stock / Volet Réapprovisionnent : Proposition de Réappro.

Nature d’article Nature des articles sur laquelle portera le calcul de réapprovisionnement :
> Choix sur PF ou PSF : générera des commandes internes de fabrication.
> Choix sur autres : génére des commandes fournisseurs.

Choix d’impression. Cocher :

Manquants Seuls / Avec propositions au minimum, pour permet au
programme de proposition de se lancer.
Générer Stk mini : Permet de générer des propositions par rapport au stock
mini.
Sup. Délai de Réappro. Positionne les propositions a la date du besoin et non
a la date prévue du lancement.
Avec Cdes ouv. Prév. Permet de considérer les commandes ouvertes, comme
si elles étaient fermes et de lancer en conséquence.
Avec Simul Il est possible de prendre en compte les simulations qui auraient
été enregistrées.

Ou F2 Valider pour accéder aux propositions de réapprovisionnement.

8 m g @ —————————————————————————— Propositionsderéappros———————————————————————————————— ¥ O X
Edit - O

on Compléments Plugin

3 ke = W - O
N o= == w
Demand Proc Commande Supprimer Imprimer  Imprimer Selection Document  Compte
Création Edition Rechercher
CGDLYOVMOO32\SEC-XER- 5325
Nb Délais Fermes 41 Propositions d'approvisiennements en Jours Coempteur H* De-Prx Compteur N* Cdes

® 1 2 3 1 (®2

Nb Délais Prévis. ] Regroupement sur 1er délai

00 12
001000 CLENT NTERNE [T PROCESS PROCESSUS DE TRANSFO 8 kG 500 om0 11,000
001000 cLEnT NTERNE O pF1 LIB1 TT LANGUES LIB2 TT LANGUES & kG o0 s 0 540,000

Les propositions de réapprovisionnement utilisent le principe MRP (Management Ressource Planification),
pour obtenir un disponible égal a 0, et positionner des réservations au plus tard.
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Dans la colonne retard, sont positionnés les achats ou lancements en retard (délai de réapprovisionnement
dépassant la date de besoin).

Les colonnes :

Qté Eco :

Qté Cdt :

Délai :
lll

Hiztogramms

e
iy

Dtzil

v
&
‘l’:l

Liste Compte

G:
Compte
(=
[y
Fiche

L

Dizlzi Multi-Lignes

[
Modification Tiers

La proposition sera toujours d’au moins la quantité économique (« onglet Stock » de la Fiche
article).

La proposition sera toujours un multiple du Nb de piéces par conditionnement (« onglet

code » de la Fiche article).

Exemple : pour des barres de 6m dont I'unité de Stock est le ML. (« 6 » pour avoir des
propositions de 6, 12 ou 18 soit 1, 2 ou 3 barres).

Délai de réapprovisionnement de I'article.

Histogramme du disponible. Donnera le détail des besoins, des commandes en cours,
du stock et du stock mini de I'article.

Détail Article : Permet de faire des simulations et de recalculer le disponible, si les
propositions sont passées en commandes fermes.

Choix du fournisseur parmi les fournisseurs potentiels (Saisis dans : Comptel, Cpt2, Ref
Ext, Tarifs AaZ ou les fournisseurs ayant déja fourni cet article).

Recherche des comptes ou des commandes (surligner la ligne au préalable).

Permet d’accéder a la fiche article.

Permet d’éclater la quantité a commander dans une période, en plusieurs lignes par
quantité économique et/ou par conditionnement dans cette méme période (placer le
curseur sur une Qte proposée puis cliquer sur le bouton).

Modification du compte fournisseur affecté a la proposition.
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13.3 Lancement en fabrication

8@39

Edition

3- Valider le lancement.

Compléments Plugin

B 0 = o= w O
W= = &
Dem cha Cemande Fric Commands Supprimer  Imprimer I mprimer Selection Document  Compte
Création Edition Rechercher
\\CGDLYOVMOO32\SEC-XER-5325
Nb Délais Fermes 31 Propositions d'approvisionnements : en Semaines Compteur N* De-Prx Compteur N° Cdes
LIl 2 5 1 .2 3

Nb Délais Prévis. o Regroupement sur 1er délai

CLIENT INTERNE L1 000002 T200 COFFINTPMS00 4V DL 1248V . HNZCBE  KG 0,00 i 3
CLEENT INTERNE L] PROCESS PROCESSUS DE TRANSFO 6 KG 5,00 11,000
LIB1 TT LANGUES LIB2 TT LANGUES 5 KG 10,00 \‘

1-Modification possible de la
proposition quantité/délai

001000
001000
001000

2- Sélectionner la ou les lignes
en indiguant un compte

Il est possible de modifier Ia proposition en entrant de nouvelles valeurs dans les colonnes.

Compteur N° Cdes

1 . 2 3
Sélection du compteur pour créer les commandes (défini dans Paramétres
compteurs).

d

temmand= passage en commande = Lancement si produit fabriqué (nécessite un calcul de besoin).

E

Cocher la case en face de l'article a lancer en fabrication.

Le programme matérialise les lignes déja traitées par un sens interdit.
mwm=nt Parmet d’accéder directement aux Demandes/Commandes déja validées dans ce programme.
"

sweime Parmet de supprimer toutes les précommandes effectuées ou validées dans ce programme.

Il est nécessaire de lancer le calcul de besoins aprés avoir réalisé des lancements pour positionner
les besoins en matiéres et composants si celui-ci n‘est pas automatique.
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14, Régénération des besoins

La régénération des besoins permet d’intervenir sur un OF (ligne de commande P ou F) afin de modifier
des éléments :

» Modification de la quantité lancée.

> Modification de la date de livraison (ou de fin Fabrication pour une commande interne P).

» Changement de gamme avec le choix d’'une gamme de remplacement (voir procédure)

» Changement de produit fabriqué.

La régénération permet également de prendre en compte d’éventuelles modifications de nomenclature.
Il est possible de régénérer toutes les lignes d'une commande en indiquant 000 dans le numéro de ligne.

999 - Lyon VAISE - Regénération des besoins

» I
Edition vV & 0
@ @ \WCGDLYOVMOD3 2 5EC-KER-5325
'3 &
Liste (F3) Précédent Suivant  Historigue Rech. aff.
Edition

Document [j

lo Cde 002535 Mo Ligne (001 Indice |00 Limité a lindice

Ref. Cde Qté Cdée 0,000

Contrdle
Code Gamme Remplacement Qte Ctrolee 0,000
Liste de contrile besoin Avant/Aprés
Qté Expediée 10,000 Anomalies seulement
Fichier texte

Date Livr. 14082016 Date Fabr. 16/03/2016 En Cours Fenétre de contrile

Article i Tiers

Code Article  [40VELD Ce Compte  |001poo

Lib. 1 |WVELO WTT ENFANT BIKE Mom CLIENT INTERME

Lib. 2 |lib2 WELO40 Wille VILLEURBANNE

Recréer les libellés Cde
Choix de VMalorisation m
Prévu : Valeur Mat./Congo. Valeur S/Trait. Valeur M.O. Waleur S/Ens
05 : Tarif 5 05 : Tarif 5 01 : Tarif 1 13 : Prix de Revient

Module Production / Volet Lancement : Régénération = Régénération des besoins.

Hestongue

Permet d’avoir une vue globale de toutes les actions de régénération des besoins en ligne a ligne
ou document complet.

———————————————— 999 .- Lyon VAISE - Historique des actions —M

' cic af "-._“ Utilisateur 9 Commentaire
Regénération 06/01/2016 17:06:38:32 ENG Cde : 002869-001-000 & Limited to index: Non & Modif Cde: Non & Modif Art: Non & Cde EnCrs: Non & Anomalies: i
Regénération 08/01/2016 16:54:57:32 ENG Cde : 002868-001-000 & Limited to index: Mon & Modif Cde: Oui & Modif Art: Non & Cde EnCrs: Non & Anomalies: |
Regénération 21092015 14:32:13:63 PEDRO Cde : 002699-001-000 & Limité & lindice: Mon & Modif Cde: Non & Modif Art: Mon & Cde EnCrs: Mon & Anomalies: 1
Regénération 28/09/2015 15:58:09:76 PEDRO Cde : 333327-001-000 & Limité & lindice: Mon & Modif Cde: Non & Modif Art: Mon & Cde EnCrs: Non & Anomalies: I
Regénération 28/09/2015 15:58:04:65 PEDRO Cde : 999927-001-000 & Limité & lindice: Non & Modif Cde: Non & Modif Art: Mon & Cde EnCrs: Mon & Anomalies: 1
Regénération 28/09/2015 15:36:05:56 PEDRO Cde : 002703-001-000 & Limité & lindice: Mon & Modif Cde: Oui & Modif Art: Non & Cde EnCrs: Non & Anomalies: N b
Regénération 220092015 10:06:51:74 PEDRO Cde : M00021-001-000 & Limité & lindice: Non & Modif Cde: Mon & Modif Art: Non & Cde EnCrs: Mon & Anomalies:
Regénération 22/09/2015 10:06:10:22 PEDRO Cde : M00021-001-000 & Limité & lindice: Non & Modif Cde: Mon & Modif Art: Non & Cde EnCrs: Mon & Anomalies:
Regénération 22082015 10:04:59:39 PEDRO Cde : MO0O21-001-000 & Limité & rindice: Non & Modif Cde: Mon & Modif Art: Non & Cde EnCrs: Mon & Anomalies:

Afin d'éviter d'éventuels problémes de blocage d'enregistrements lors de la régénération des besoins
d'un OF, le paramétre 133 permet d'interdire les travaux simultanés sur le fichier besoins.
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14.1 La régénération a l'indice

Il est aussi possible de régénérer qu’une partie d'un OF (sous OF ou indice PSF), et ceux afin d’éviter de
recalculer des sous OF non affectés par des modifications.

A

Pour activer cette fonction, renseigner le champ indice a "O" du parameétre 152,

999 - Lyon VAISE - Regénération des besoins

. I
Edition v & 0
O L O \CGDLYOVMODI2Z\SEC-XER-5325
O4 p £
Liste (F3) Frécédent®  Suivant Historigue  Rech. aff.
Edition
Document D
lo Cde ’ o Ligne |001 ndice (000 Limité & lindice
Ref. Cde
Caontréle
Code Gamme Remplacement Qté Ctrolée 0,000
Liste de contrile besoin Avant/Aprés
Qté Expediée 10,000 An
Date Livr.  [14/09/2016 Date Fabr.  [18/03/2015 En Cours Fendire de contriie
Article B Tiers
Code Article  [40VELO Cc Compte  |001p00
Lib. 1 |VELO WTT ENFANT BIKE Nom CLIENT INTERMNE
Lib. 2 |lip2 VELO40 Ville VILLEURBANNE
Recréer les libellés Cde
Choix de Valorisation ]
Prévu : Valeur Mat./Conso. Valeur SiTrait. WValeur M.O Valeur S/Ens
05 : Tarif & 05 : Tarif 5 01 : Tarif 1 13 : Prix de Revient

Module Production / Volet Lancement : Régénération = Régénération des besoins.

Options :
Limitée a I'indice : Ne régénérera que le niveau d’OF sélectionné.
Si des sous OF dépendants sont a créer, les lignes d'OF seront générées sans les
besoins (les lignes d’OF peuvent étre calculées ultérieurement par le Calcul de
Besoin Brut sur les indices concernés).
Fenétre de contrdle : Permet de visualiser l'impact qu’aura la régénération avec les modifications
apportées a I'OF avant de I'approuver.
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15. Planification
15.1 Planning détaillé

Le calcul des besoins de Manufacturing PMI assure pour toute nouvelle commande a fabriquer, une
planification automatique au plus tard, en capacité infinie, positionnée sur le délai d’expédition ou de fin de
fabrication prévue.

8 W W @ —999-Lyon VAISE - Planning détaillé
Edition v & O
O
Liste {F3)
Edition
Type de planning Sélections planning général

Postes #) Sz Fam Familles Type

- +) Bornée de
General par poste

Muttiple
OF unigue
OF par Affaire
OF par Client
OF par Article L
Article/Gamme L Details
*) Livraison Date début Demi-journées
Fabrication Date Fin * Jours
Semaines
Sans recalage du retard Mois

Module Production / Volet Planification-Ordonnancement : Planning détaillé.

Choisir Planning général par OF.

4 ou F2  Valider pour accéder au Planning.

999 - Lyon VAISE - PLANNING GENERAL PAR O.F.

Edition
A Q (@) @ S [aceDLyovn
& = u) ]
Legende coulewr  Zoom + Zoom - Flanning détzillé Imprimer Ad Horizontal
Edition Impression
A0VELDIVEL CTT ENFANT

002925-001-000
PFILIEITT LAMGUES
i} -001-001

ROLUE BOLE YT
002328-001-000
WTTUTT MOMTAGHE
002325-001-001
CADRE CAOREWTT
002928-00-002
ROLE ROLEWTT
002323-001-000

211000 FRAISAGE

212000 DECOUPE

213000 CONTROLE
-001-000

WTTWTT MDNUTRGNE 214000 FACONNAGE

i P —

CADRE CADREWTT 215000 COUTURE
B
002331-002-000 . -
WTT WTT MOMTAGHE 217000 PENTURE
Q0z331-002-001
CADRE CADRE WTT
002331-002-002

OLE ROUE Y TT
O0z335-001-000
SOWVELD WELOWTT ERFAMTE

FTESTPF
O0Z330-001-000
002330-002-000
PFTESTPF

Le jalonnement des opérations tient compte de la capacité des postes de travail concernés, du temps
de leur mise en route, des temps interopérations et/ou des phases d’exécution de la sous-traitance.

Cliquer sur un Bon, et le faire glisser a gauche ou a droite pour avancer ou retarder son exécution.
Cliquer droit sur un Bon, afin d’avoir plusieurs informations concernant I'OF lancé (disponible, détail du
Bon, ...).

Légende :

100002-001-000 Correspond a I’'OF : commande interne N°100002 Ligne 001 indice PSF 000, l'indice
PSF prend 001 pour le premier Semi-fini automatique (codes gestion de 05 a 09).
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_ Matérialise la taille du bon en fonction du besoin (en heure), du potentiel du poste et de
son taux d’occupation maxi.

1 Montre la date d’expédition prévue de la commande.

Ou F5 Sort du programme et demande de valider les modifications des dates de besoins.

15.2 Mise au planning assistée

Ce programme fonctionne exactement comme le programme de simulation.

Il permet de modifier des éléments pour une meilleure planification de la production :
» changement de date de fabrication prévue,
» Surcharge des ressources,
> Mettre en place des régles de priorité pour les OF en-cours.

Le programme peut étre gérer de deux manieres différentes :
» Commande : permet de traiter une seule commande a la fois.
> File d’attente : permet d’'afficher et traiter tous les OF en-cours.

L.

2}

:h" Diplan.
Supprimer Cochez/décoch.

Edition

Sélection T Options de Traitement

N° Commande |p02oas Ligne (004 Traitement automatique des lignes  Type article
v

7 En

v

¥| = au délai prévu

002835 001 000 40VELO WVELO VWTT ENFANT 10,000 | 10,000 S 16/03/M16 112016 31/03M6 132016

Module Production / Volet Planification-Ordonnancement : Mise au planning assistée.

Ce programme permet de planifier tous les OF qui ont été enregistrés, en capacité finie (en fonction du
potentiel des postes de charge, et avec possibilité d’enregistrer des modifications sur les délais
d’expéditions).

Le programme de mise au planning assistée permet de positionner (ou repositionner) les OF au planning.
Il est possible de le faire OF par OF, ou de traiter la file d’attente d’OF (non encore traités).

Le traitement de la file d’attente se fait dans I'ordre des dates de mise en fabrication, toutefois, il est
possible de les classer par priorité (de 1 a 9 puis de A a Z puis de a a z). La priorité peut étre affectée par
défaut dans le fiche client onglet Codes. La priorité 0 permet de sortir I'OF de la file d'attente en le
considérant comme déja planifié.

Utilisation :

Pour planifier des OF dans une file d’attente ou Commande, il faudra les sélectionner (cocher® les lignes
d’'OF), et définir si besoin leurs ordres de priorité,

Valider Ou F2, le programme renvoie vers I'écran de planification d’OF (ci-dessous).
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9 m @ @ — 999 Lyon VAISE - Mise au planning assistée de la Commande: 002935 Ligne: 001 Indice PSF: 000
. U
Edition v « 0
L - =—  [\CGDLYOVMOOSZSEC-KER-5325 |~ |
=] ac
! - N . ) _ e [
Liste (F3)  Treeview Résppro.  Commande Légende coul  Histogramme Fzzzblts Eneegistrer Fournissewr G G
Edition
Article Tiers % Options de Simulation
Code PF [soveLo | ec| || | code [oot000 (3 EnJours (&) En Semaines [[] Avec Matiére
Libelé \VELO WTT ENFANT BIKE | | | mttute|cLENT mTERNE | [ {surcharge Foste

[] surcharge Matigre

Jour de livraison forcé

Quantité Simulation

SEMAINE

215000 COUTURE !

217000 PEINTURE []

000020 BOYA [ ]

210006 MAKAS |

210001 AJ ||

210002 ABKANT [ ]
210008 ASSEMBLY |
212000 D | ]
212000 D []
STR 5TR j

Modifier la date au plus tot/plus tard de I'OF sélectionné pour le planifier de nouveau, ou cocher les options
de surcharge (Matiére ou Poste).

15.3 Etat des charges

L'état des charges par poste permet d’éditer poste par poste le détail ou le cumul de leur charge. La
ventilation de la charge est faite en jours, semaines ou mois).

999 - Lyon VAISE - Edition des charges par postes

8@

Imprimante [\\CGDLYOVMO032\SEC-XER 53 ~ | v « 0
l
~Options Lo
Ventilation en : Date de début : l:l Edition : Sur: [] Avec lissage Avec Tx occup.
(e} Détailée (e} Brols
) Jour () cumuée () 12col [ Triparsecton [ ] Sautde page
7} Mois
- Sélection ?
- Commande - Poste
(®) Bornées De: l:l (e} Bornés De: I:I
) Multiples 8 l:l ) Multiples B I:I
r Section - Affaire
(®) Bornées De l:l (e) Bornées De: I:l
() Multiples i l:l () Multiples i I:I

Module Production / Volet Planification-Ordonnancement
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: Etat des charges par poste.

Page 42 / 80



Your:

Solutions de gestion

5t3: 900 CEGID

ETATDESCHARGES

N*S%m : 30

Drat= :

25072016

ARTICLE

X DOMMANDE

| DELAT |umn| 0208 |31.'aus| samul mus| 342016 | ﬁmsl 1c. T |-.n---m-..

FOSTE 2400 FACONNACE

FFILFFIL 0L 00 CLIENT INTERNE 2D LA LY B0 A LXI0LE e (25 213000 51 3
FEILFFIL 3OLO00 CLIENT INTERME | 0020 L0020 G0 LTane 4 &5 213000 57
FOSTELL POSTELL Lot 00 DUPO XD O L LY B Laane 0 oL
FFILFFIL 0L 000 CLIENT INTERNE Q020 L3000 Q00D a0E 40 25 213000 &5
TOTAL DU POSTE 2140 FACONNACE (4 H) 17y

POSTE 21500 COUTURE

AIVELO VELD VIT ENF |LEd00 WILL LONDIN Ll Rl el A E L (s
AIVELO VELD VIT EXF [0id0d CLIENT INTERNE Lo R R L 0 LLae L (s

SIVELD VELD VIT ENF |Lotd0d DUPO XD RS B0 t4aE B s

SVELO VELO VITENF p0tddd CLIENTINTERME | OO20<400L 000 Giddt A E Lo oL
SVELD VELO VT T ENF |Lotddd DUPO XD RS TR L Y B0 A E Lo oL

AVELD VELD VIT EXF [0L000 CLIENT INTERNE a0E L oL

AVELD VELD VIT EXF [0L000 CLIENT INTERNE a0E L oL

SIVELO VELD VIT ENF |LE000 WILL LO NI 11 LT s
SIVELO VELD VITEXF |LOLd0d DUROND L2345 T L Y O3 220 é S (s

SVELO VELO VITENF [00tddd CLIENTINTERME | FLIOG2ANL 0N G000 A Lo oL

AVELD VELD VIT EXF [0L000 CLIENT INTERNE PLEDID 0020000000 307200E Ly oL

TOTAL DU POSTE MM COUTURE (S H) 4L (LT

L'option lissage permet de lisser la charge totale du poste sur les semaines a venir en fonction du potentiel
du poste (tient compte des potentiels spécifiques).

Si on indique un nombre d’opérateurs dans la nomenclature, I’état des charges donne également le nombre
d’heures homme nécessaire chaque semaine.

15.4 Analyse de la charge

e W B @ — 999 -Lyon VAISE - Analyse du Disponible Y _oX
) - » o . J—
O W O | % w 66 ® o & m
Liste (F2) MsiCumul Histogramme: Quarantzine
Edition Outils
Sélection Période Options
Code 12000 ciC Par Mois v| Avec cdes Ouv/Prév. et Simulations
— ») Par Semaines Lizzage
Libeli 1 co =
bele pecoure Par Jours
Libelle 2
= I Crerge Poste
800
400
I: e — -
Retard | Potentiel| 2716 2818 2918 30M86 3116 3216 3316 3416 35M6 36M6 3716 38M6 | LgTerme
200
304 0 304 131 &2 0.007 0.013 3

Module Production / Volet Planification-Ordonnancement : Analyse des Charges Machines.

Saisir le code du poste de charge ou de la machine,

ou F2 Valider pour visualiser la charge sur le poste/machine.

Le bouton Lissage

©2017 CEGID GROUP

permet de lisser la charge totale du poste sur les semaines a venir en fonction
du potentiel du poste (tient compte des potentiels spécifiques).
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15.5 Planning de mise en fabrication

999 - Lyon VAISE - Planning de mise en Fabrication

Choix
Date sélection bornee Délai de Fabrication v| Commandes Type F Non lancées
Delai: Jusqu'au ‘31"[:?-'2015 #) Délai dExpediion v| Commandes Type F Lancées
Tratement par Commande ¥ Commandes Type F Editées
%) Tratement Ligne & Ligne +| Commandes Type F En cours
v| Commandes Type F Contrdlées
Le programme montrera soit la 7] Commandss Type P Non ancées
. ’ . | Commandes Type P Lancées
date du début d'OF, soit la date ¥] Commandes Type P Ediées
de fln v Commandes Type P En cours
Sélection E =
mw .
T — ey Py Pour avoir une case par OF
Code client *=+ Aucune

N* de commande =+ Aucune
Section commande  *** Aucune
Code article ==+ Aucune
Type article =sr Aucune
Code famille Article ¢ ==+ Aucune
Numéro de lot ==+ Aucune
Nom du transportew| *** Aucune
Zone de livraison  **+ Aucune
Code postal de livrai| *** Aucune
Code représentant 1 === Aucune
Date de commande |*** Aucune
Code Appel SAV === Aucune
N* Intervention GMA ==+ Aucune

Module Production / Volet Suivi d’‘atelier : Planning de Mise fab.

Le planning de mise en fabrication présente la liste des ordres de fabrication en cours dans le systeme sous
la forme de rectangle. Chaque rectangle représente une commande ou une ligne de commande. La couleur
du rectangle informe de I'état de 'ordre de fabrication.

Commande en cours

i M15003P
Un CII,C gauche surun reCtangle per_met Art: PROCESS |PROCESSUS DE TRANSFO
d’accéder directement aux fonctions Client :001000 CLENT INTERNE

. Date :25/07/2018
suivantes :

Conzutation de la Commande

Edition Liasse de Fab
Edition Bong MP ST MO
Edition Bons Qualité
Saisie des retours atelier

Contrile de Fabrication

Modif délai Exp. prévu (Fin de Fab)
Modif délai Exp. + Régénération

Retour
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16. Ordonnancement

16.1 Objectif

Définir I'ordre de passage optimum des bons de travaux pour un poste donné a capacité finie en fonction
des critéres de priorités spécifiés par I'utilisateur. Contrairement a la planification le programme

d’ordonnancement doit étre utilisé pour une période courte (moins de 15 jours) et doit étre exécuté tous
les jours afin d'intégrer I'avancement des travaux.

16.2 Paramétrages

A. Poste de charge :

Il faut d’abord déterminer le poste critique pour lequel on souhaite ordonnancer les bons de travaux.
Vous pouvez y définir le nombre d’équipes a affecter a ce poste et préciser quelle ressource vous souhaitez

. °
affecter, Hommes ou Machines. . .
°
o (]
L]
8 m e g Gestion des Postes et Machines Y _oOoX .
. N °
Edition C v & 0 .
L] (]
5 O @ :
=2 s &~ W .
Dupliquer ~ Parc Liste (F3) Supprimer  BED S
L]
Edition o S
5 O .
Sélection . °
L] L]
Type: |Paste - Code (261000 ©
o °
- - °
Libellé |DECOUPE ° °
.
o p
° L
P - (] L]
General |Potentiels o 0
0 .
s .
Potentiel Hebdo 105,00/ Taux Horaire 20,00/ o
L] L)
Tx Occup Maxi 0,00 Cnmpl.}lnyen Mise en Route D&'G
L]
°
°
MNbre de Machines 0 Cnmplérﬂ.ent Moyen Salarié ° 0,00
. ..
Code Horaire Code Unité H CodeABC <8
° °
'Y (]
Mise En Route 0,00/ Code Typee Famile © |FFFF
[ ] ..
Cadence Hor. 0,00/ Section ’. =) Fagﬂ\e
.
Temps inter-operat. 0,00 Nbre d'éguipes |1 ng INJ 1M
.
Ressource primaire \Machines
Replanification
Ressource secondaire Aucune Poste & capacité infinie

B. Poste machine :

Il faut ensuite créer les machines (Attention le code machine doit impérativement commencer par 26).

8 = F 9 Gestion des Postes et Machines LI = I 4
- ]
Edition v O
B, O ) =
2 O WS
Dupliquer Par Listz (F3)  Supprimer  GED
Edition
Sélection
Type achine - Code 261000
Libellé |machine 261000
Général (Potentiels
Potentiel Hebdo 30,00/ Taux Horaire 0,00
Tx Occup Maxi 0,00/ Compl Moyen Wise en Route 0,00
Nbre de Machines 0 Complément Moyen Salarié 0,00
Code Horaire Code Unité Code ABC
Mise En Route 0,00/ Code Type Famille
Cadence Hor. 0,00| | Section 1000 S/ Famille
Temps inter-operat. 0,00| Mbre d"éguipes |1 SCM
Ressource aire achines -
Replanification
REssUUTEE sEronae Salaries - Poste & capacité infinie
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Le code section de cette machine (les.4 derniers_caractér u Poste) établie le lien avec le poste. Ici,
il s’agit du poste 211000.

C. Salarié :

Edition v o
+I NI

=g M P w
Précédent  Suivant Ajouter Meodifier  Supprimer  Liste (F2Z) Dupliguer Doc. Edit. badge

Matricule Edition

ode (251003 Abrégé LELONG

|Matricu|e |;-::es Compétences
Etablizsement Compl. Horaire o,00]
Section ooz Report Hres. Supp. 0,00

| Affect.Poste 211000 R. C. Acquis 0,000

| R. C. Fris 0,000

Le lien s’établie avec le poste a ordonnancer par la zone Affect.Poste.

D. Ordonnancement

Ce programme permet d’ordonnancer un poste de charge. Il permet de définir I'ordre de passage des bons
de travaux sur un poste pour une période définie mais aussi de répartir ces bons sur les ressources
primaires affectées au poste (Machines ou Salariés).

999 - Lyon VAISE - Ordonnancement

gl

o

Liste (F3)  Friortés  Calendnier
Edition

Poste 3 Ordonnancer
Sans le retard du 25/07/2016
Sélection 1erdprendre  Au  ((EIETEEE

Sélection

=]
Numéro d'OF “*+ Aucune +
Code Client =+ Aucune
Type Article === Aucune
Famille Article === Aucune
Sous-Famille Article #*+ Aucune
Section ==+ Aucune
Code Incident *** Aucung
¥
Options
Ressource Primaire Calcul Temps Restant
Machines ®) Tps Prévu - Tps Réalisé

Qte Rest. / Tps Prévu
Quantité restante par le temps unitaire prévu

Qte Rest. / Tps Réalisé
R Prorata de la cadence constatée par Qte rest.
Critéres techniques

Détail des calculs

Aller dans le module Production / Volet Planification - Ordonnancement : Ordonnancement.
L'option sélection 1°" a prendre permet de n’afficher que les bons de travaux n’ayant aucune opération
en amont.

Criteres techniques : permet de regrouper des bons de travaux ayant un dénominateur commun choisi
parmi les différentes propositions faites dans la liste déroulante :

> Section du produit fabriqué,

» Type du produit fabriqué,

» Famille du produit fabriqué,

> Sous famille du produit fabriqué,

» Code catalogue du produit fabriqué,

» Code programme de la ligne de gamme.

Les bons de travaux sont représentés graphiquement en fonction du temps prévu de I'opération. Toutefois,
pour les bons en cours il est possible de déterminer comment s’effectuera le calcul du temps restant.
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Les trois méthodes de calcul du temps restant :

> (Tps Prévu - Tps Réalisé) : Le temps restant est égal a la différence des temps constatés.

> (Qté Rest. / Tps Prévu > Quantité restante par le temps unitaire prévu) : Le temps restant est
calculé au prorata des quantités constatées par le temps théorique :
(Quantité unitaire x Quantité déja produite).

> (Qté Rest. / Tps Réalisé > Prorata de la cadence constatée par Qte rest.) : Le temps restant est
calculé au prorata de la cadence constatée par la Quantité restante a réaliser :

((Temps Réalisé - Temps de Mise en route) / Quantité déja produite),
X (Quantité commandée — Quantité déja produite).

¢

Freiits. Ce bouton permet d’afficher la liste des priorités et de choisir le poids de chacune d’entre elles dans

I'ordonnancement des bons.

8 W @ @ —Priorités d'ordonnancement—

Privilégier les bons 0 10
proch_e de la ser_’nal_ne ] B >
de mise en fabrication

Privilégier les bons 0 10
plroch'e de la semaine 5 e >
d'expedition

Privilégier le temps 0 10
théorique restant 5 I8 >
en amont

Privilégier le rang 0 10
dans la gamme restante 5 M= =
Privilégier le code 0 10
priorité du client 5 M= >
Privilégier les codes 0 10
incidents en amont 5 = >
Privilégier le taux 0 10
d'occupation du -

poste précédent 5 IS il
Privilégier le stock 0 10
de'la'maNere premiéra : B >
précédente

Explications :
> (Privilégier les bons proches de la semaine de mise en fabrication) :

Les bons dont la semaine de mise en fabrication est proche de la date de début d’ordonnancement se
verront attribuer un poids élevé.

> (Privilégier les bons proches de la semaine d’expéditions) :

Les bons dont la date d’expédition moins la durée restante en aval est proche de la date de début
d’ordonnancement se verront attribuer un poids élevé.

> (Privilégier le temps théorique restant en amont) :

Les bons dont I'exécution est proche dans la gamme se verront attribuer un poids élevé.

> (Privilégier le rang dans la gamme restante) :

Les bons dont le nombre d’opérations restantes a effectuer dans la gamme est faible se verront attribuer
un poids élevé.

> (Privilégier le code priorité du client) :

Le poids du bon est calculé en fonction de code priorité du client.

> (Privilégier les codes incidents en amont) :

Les bons soldés avec incident en amont de moins de 8 jours se verront attribuer un poids faible.

> (Privilégier le taux d’occupation du poste précédent) :

Les bons dont le poste précédent aura un taux d’occupation nulle se verront attribuer un poids élevé.
10 pour libre sinon 0.

> (Privilégier le stock de la matiére premiére précédente) :

Les bons dont la matiére premiére n’est pas disponible se verront attribuer un poids faible.
10 pour disponible sinon 0.
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F. Potentiel/Calendrier des ressources :

Czl=

dier Gestion des calendriers. Il est possible pour chaque ressource de définir son calendrier.

Il est nécessaire de définir le calendrier pour chaque Machines/Salariés, car cela permettra de spécifier le
potentiel disponible pour la ressource.

Vous pouvez préciser une semaine type qui sera utilisée pour les périodes non définies.
Une date de péremption est applicable rendant la ressource indisponible aprés cette date.

999 - Lyon VAISE - CALENDRIER MACHINE

Edition | Plugin v « 0

Edition
,
Sélection ?

achine 261001 Machine Découpe 2

Calendrier

@

Heures et centiémes

Date de péremption

; 4| 2015/ [4|»

Semaine Lundi Mardi Mercredi Jeudi Vendredi Samedi Dimanche

31 0140l 2016 02 Aol 2016 03 Aol 2016 04 Aol 2016 05 Aol 2016 05 Aoli 2016 07 Aol 2016
38:00 &:00 &:00 8:00 a:00 6:00 0:00 0:00

3z 0840l 2016 09 A0l 2016 1040l 2016 11 Aol 2016 12 Aol 2016 13 A0l 2016 14 Aol 2016
38:00 8:00 8:00 8:00 8:00 6:00 0:00 0:00

3 15400 2016 16400 2016 17 Aol 2016 18 A0l 2016 19 A0l 2016 20 Acl 2016 21400 2016
30:00 0:00 2:00 2:00 2:00 6:00 0:00 0:00

34 22 Aol 2018 23 Aol 20186 24 Aol 2016 25 Aol 2016 26 Aol 2016 27 Aol 2016 28 Aol 2016
38:00 2:00 8:00 8:00 a:00 6:00 0:00 0:00

35 2940l 2016 30 Aol 2016 31 Aol 2016 01 Sep 2016 02 Sep 2016 03 Sep 2016 04 Sep 2016
38:00 &:00 8:.00 &:00 a:00 6:00 0:00 0:00

36 05 Sep 2016 06 Sep 2016 07 Sep 2016 08 Sep 2016 09 Sep 2016 10 Sep 2016 11 Sep 2016
38:00 8:00 8:00 8:00 a:00 6:00 0:00 0:00

Aller dans le module Paramétres / Volet Création Modification Calendrier : Calendrier Machines.

Si lors de I'ordonnancement, le potentiel pour la ressource n’est pas défini pour ce poste, le programme va
d’abord vérifier si le jour n’est pas férié dans le calendrier général puis applique la semaine type afin de
déterminer le potentiel disponible. La semaine type est valable pour toutes les ressources du systéme.

G. Lancement du calcul d’ordonnancement :

999 - Lyon VAISE - Ordennancement

Edition | Plugin v & O
tal
O &
Liste (F3)  Priorités  Calendrier
Edition

Poste & Ordonnancer

Sans le retard du
Sélection 1er a prendre LTI 05/08/2016]

Sélection

]
Numéro COF ++= |Aucune +
Code Client == Aucune
Type Article ++= |Aucune
Famille Article == Aucune
Sous-Famile Article ++= |Aucune
Section e Aucune
Code Incident *+= |Aucune
¥
Options
Ressource Primaire Calcul Temps Restant
Machines ®) Tps Prévu - Tps Réalisé

Qte Rest. / Tps Frévu
Quantité restante par le temps untaire prévu

Ote Rest. | Tps Réalisé
Frorata de la cadence constatée par Ote rest
Critéres techniques.

Détail des calculs

Aller dans le module Production / Volet Planification - Ordonnancement : Ordonnancement.
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Aprés avoir saisi un poste de charge dans la zone et validé par F2 ou L , la liste des bons de travaux
apparait dans l'ordre des priorités prédéfinies.

8 m B ¢ —————————————————————————————————999 - Lyon VAISE - Ordonnancement

Edition | Plugin v & &
i, 0 o -

- Q GDLYOVMO032/SEC-KER-5325
SMHEI Annuler  RZisbic Désordonancement Plznning ﬁ\n

Edition

002825/001/000/00003 6,000 15/03/2016 003000 DUPONT LIB1 TT LANGUES 10,000
002957, 5,000 AN052016 101000 DUPOND FF1 LIB1 TT LANGUES 5,000
002966/001/000/00002 10,000 | Temps Restant bosfzms 002000 |DURANT FF TEST PF 10,000
002956/002/000/00002 20,000 09/08/2016 002000  DURANT FF TEST PF 20,000

Dans ce tableau, l'utilisateur peut déplacer les bons a l‘aide de la souris. Lorsque plusieurs bons
appartiennent a la méme série ils sont déplacés en méme temps.

v Lancer lI'ordonnancement et |'affectation des ressources primaires et afficher le résultat sous forme
graphique.
8 m W g —————————————————————————————————— Ordonnancement————————————————— ¥ __ O X
Edition | Plugin halll-
L Zoom 50 % Numéro de bon WCGDLYOVMOO32\SEC-XER-532
Annuler Ritsblir  Réordonnancement  Légende ﬁ
Edition

2507116

261000

26/07116 | 2F/07AE | 28/07A16 | 28/07A16 | 30A07A6 | 310716 | M/08A1E | 02/08M16 | 03408116 | 0408416 | 05/0846 | OB/DSAE (D

L

Le Jalonnement Amont de I'QOF est au deld de la date d'Ordonnancement
ou le bon est positionné aprés la date de Livraison

I:ITentatlve de déplacement d'un bon en Acompte, déji Edité ou Ordonnancé
ou le Jalonnement Aval de I'OF est au dela de Ia date de livraison.

I:I Retard sur la date de Planification =

- Bon correctement positionné |

261001

Machine Forcée

Zoom de 25% a 400%.

-

Annule ou rappelle une action.

S e e Choix des informations a afficher dans le bon. Le nombre de caractéres affichés dépend
de la taille du bon. Le placement de la souris sur un bon permet de d’afficher les
informations compléetes du bon.

Relance I'ordonnancement complet de la séquence pour revenir a la position originale.

tm e Affiche la Iégende des couleurs.

Réaffiche I'ordonnancement sous forme de liste.

Lorsque I'on quitte ce programme |’écran ci-contre apparait :

« L'utilisateur doit choisir une des options proposées. Il est a noter que seuls les bons édités sont
considérés comme définitivement ordonnancer. Lorsque I’'on relance le programme, seuls ces bons
réapparaissent a la date a laquelle ils avaient été placés, les autres bons sont réordonnancés. »
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H. Visualisation du détail du calcul d’ordonnancement :

Il faudra cocher préalablement dans la premiére fenétre d’ordonnancement l'affichage du détail des calculs,
et saisir le mot de passe Superviseur.

-COptions
Rezzource Primaire Calcul Temps Restant
|J'-".an:h1'ne-5 Izl {®) Tpe Prévu - Tpe Réalizé
. {1 Qte Rest. / Tpe Prévu
Hessource secondaire Cuantité restante par le temps unitaire prévu
|-‘5'-J..CI..I'IE Izl
{7y Ote Rest. / Tps Réalisé
. Prorata de la cadence constatée par Ote rest.
Criteres technigues
| | |l Detai des caleuls:

Saisir le poste a ordonnancer, puis valider par v .
Apres le lancement de I'ordonnancement sur le poste, et dans la fenétre suivante le bouton d’affichage du

i

détail de calcul apparaitra == |

9 - —  999-Lyon VAISE - Ordonnancement
Edition | Plugin
'“'W % ﬁ EEI" ) [NCODLYOVMOOS2ISEC XER 5325 [-]
Supprimer  Annuler Ritsbir  Désordonancement [ Calculs F' a
Edition
N OF Date Ordo Date Prevue Nom Client Code Article Libellé Article
002957/002/000/00002 5000 253/07/2016 30/0S2016 101000  DUPOND PF1 LIB1 TT LANGUES
0025925/001/000/00003 6,000 25/07/2016 150032016 003000 DUPONT PF1 LIB1 TT LANGUES

Cliquer sur ce bouton permet de visualiser le détail des calculs ci-dessous.

999 - Lyon VAISE - Détail des calculs

[Pt | Pors | 7ol
Privilégier les bons gat;de LETT t ?e;a.l d?. s
TEEoEaE ; ordonnacement  fabrication prévu x El
demis en fabricaton 250772016 | 14032016 |
Priviégierles bons d.Dtﬁe de début . Délai d'expédition  Durée ;\esttlante
EEEeE ; ordonnacemen prévu en Aval m X
dexpédition [swreme | [1smazots | | 0,000000]
Privilégier le temps Duree;estatnte .
théorigue restant SUALEE -10 : -E
en amont 0,000000
MNombre d'opérations
Privilégier le rang restantes i
dans la gamme restante El lEI
Code Priorité
Privilégier le code du Client x
pricrité du client EI
Délai de Date du dernier
Privilégier les codes fabrication prévu incident : X :: :
incidents en amont
[tam3zote | [31nzi7es

e Cumul des taux
Privilegier le taux .
ity doccupatns (9% [ [
poste précédent

as Stock de la matiére
Privilegier le stock - s
de la matiére premiére TERSRTEESER *
précédente 121,000000
PRIORITE DE LA SERE 250030 i Détsil ée Is Sénie TOTAL 250
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17. Reappro matiére

Cegid&

17.1 Proposition de Réapprovisionnement MP / CS

[ @ ¥ & —Etatdes disponibles Articles / Propositions de réappros—— Y __ [0 X
. ) f
Edition | Plugin vV & 0
Imprimante
Apercu avant impression.
Impression
Date Choix dimpression
Edité le 26/07/2016 Jusqu'au
. - =y v| Manguants Seuls
Mature d'Article Saut de Page
¥| Matigres Sous Traitance Avec Simul
¥| Consommables Tous codes Achats V| Awvec Proposttions
Produits Fab. Négoce seulement | Gérer Stk Mini. des articles sans résa
Sup.Délai Réappro.
Avec Cdes.ouv.prév
P Edition PSF niveau 1
SEEEET g ﬁ Sans Stock mini
Sans les cdes non revues
Code article | *** Aucune . — . .
L ET olde des cdes prév.
Type article | **= Aucune
Code famille =**+ Aucune -
Code abc == Aucune TERIETE
Section articl **+ Aucune Tripar  [FAMILLE
Compte 1 **+ |Aucune Rupt FAMILLE
upture | FAM
Compte 2 === Aucune
N°de COE |== |Aucune Ventilations par :
N* d'OF *++ Aucune
. *) Jours
Comnte NF | sss | Ancone SRS
Stock Dépéts wT3
#) Inclure les dépits Exclure les dépits Options
Sans dépit Qtés zans décimales
002000 002000 Prize en compte jour forcé
01 01 Mise a jour des cumuls
1 Lyon
2 Paris
3 Nice
APRA APRANOM

Module Stock/ Volet Réapprovisionnement : Propositions de Réappro.
Nature d’article Nature des articles sur laquelle portera le calcul de réapprovisionnement.
Choix sur PF, générera des commandes internes de fabrication.
Choix sur autres, génére des commandes fournisseurs.

Sous-traitance Les Articles de sous-traitance affectés aux OF (code gestion 15/STR ou 19/STF) seront
achetés par le programme des achats Brut / Affectés / Sous-traitance / Négoce.
Seuls les Articles de sous-traitance non affectés (code gestion 02/a acheter) seront
achetés par le programme des propositions de réappro.

v ou F2 Valider pour accéder aux Propositions de réapprovisionnement.

8 mEQ Propositions de réappros
Edition | Compléments  Plugin « 0
0= = &w O
W = = &
Cemande Achat Cemange Frix Commands Supprimer Imprimar  Imprimer Sslection Documant  Compts
Création Edition Rechercher
VCGOLYOVMO03Z\SEC-XER-5325
Nb Délais Fermes 21 Propositions d'approvisionnements : en Semaines Compteur N* De-Prx Compteur N Cdes
1 . 2 3 1 . 2 3
Mb Délais Prévis. 0 Regroupement sur 1er délai

v/
T O S S VN T T T T W N
m] 1 AD 1 .

000028 LEVHA 0,00 0,00 21,000
000003 EXCEL L1 JANTE JANTE i P 0,00 0,00 ]

000003 EXCEL [ |Ravon RAYON 1 P 0,00 0,00 0

201000 FourNISSEUR 1 |1 000003 T200 555555 16V 1234567¢ UTE HNZ CBD GP 1 KG 0,00 0,00 3 37,500
VEKAZ VEKAZ O mp2 clou 1 P 0,00 0,00 0 25,000

100001 FOURN MP O 000020 BOYA 1 W2 0,00 0,00 1 65,000
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Commandes fournisseur :

Il est possible de modifier la proposition en entrant de nouvelles valeurs dans les colonnes ainsi que le
compte du fournisseur.

Cocher la case en face de l'article a acheter.
l Ty

Créer une demande d’achat.

s
De—ande Fra

B

Eomman

Créer une Demande de prix.

Passage en Commande = Commande fournisseur.
=] Le programme matérialise les lignes déja traitées par un sens interdit.

lll
reezmrm: Histogramme du disponible.

[
Bl Détail Article.

Permet de faire des simulations et de recalculer le disponible, si les propositions sont passées en
Commandes Fermes.

Donnera le détail des besoins, des commandes en cours, du stock et du stock mini de l'article.

[
ws=teme= Edition des comptes de l'article (PUA1, PUA2, Tarifs AZ, références externes, commandes déja
saisies)

e

Y

Fiche

O

Accéder a la fiche article de la ligne sélectionnée.

Rechercher le compte Fournisseur.

AA - . .
ueatication Te: Modification du compte tiers pour passer la commande fournisseur.

L

Crelai Multi-Lignes

Eclater le délai en plusieurs lignes.
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17.2 Achats de sous-traitance

9 W @ % @ —999-LyonVAISE - Achatsbrus— Y __ [ X
v & O

Edition
O w O =
@ mw 2 w
Liste (F3) Supprimer Rech. aff Paramétrage
Edition
Sélection
&) sur n® Cde De
sur n° Affaire
A
+) Bornée
Muttiple/Ligne
Jusgu'au
Option Sélection
Famille Type Nouveaux Uniguement
Sous-fam Fournisseur

Regénération Compléte
%) non - ignorer les composants déja traités
oui : traiter tous les composant
Type de Traitement
Achats Bruts avec affectation d'affaire
Achats Bruts sans affectation d'affaire
Achats Affectes
#) Achais Sous Traitance (STR-5TF )
Achats Sous Traitance par appel (STQ)

Achats Négoce Date traitement : 26/07/2016
entilations par: Tri/lRupture
Jours Tri par TRI1
Semaines
%) Mois Rupture |FAMILLE

Module Stock/ Volet Réapprovisionnement : Achats Bruts /Affect / S Trait / Négoce
ou Module Achat/ Volet Commandes fournisseur : : Achats Bruts /Affect / S Trait / Négoce

Ce programme positionnera les propositions en fonction des OF qui ont un besoin de sous-traitances

.
affectées.
ou F2 Valider pour accéder aux Propositions de réapprovisionnement.
= L
Edition | Compléments  Plugin
A & B AN —] =, 5

B B & B W= = w O

Demandz Achat Demandz Prix Commands Cession matidres | Supprimer Imprimer  Imprimer Sekecton Document  Gompte
Création Edition Rechercher
CGDLYOYMOO32\SEC-XER-6325
Nb Délais Fermes. 21 Propositions d'approvisionnements : en Mois CompteRRIie Bod Compte RNCres)
1 w2 3 1 w2

Nb Délais Prévis. 0 Regroupement sur 1er délai

; *owa0re [* oscuie [* tocis |
A O ) S AP e N e B A S STl AT
000003 EXCEL [ cHROMAGE CHROMAGE 3 000207/030/000/00007 M2 0,00 0,00 0 10,000

000003 EXCEL O cHROMAGE CHROMAGE 3 002921/001/000/00007 M2 0,00 0,00 1] 10,000

000003 EXCEL O cHROMAGE CHROMAGE 3 002931/001/000/00007 M2 0,00 0,00 o 10,000

000003 EXCEL O cHROMAGE CHROMAGE 3 002931/002/000/00007 M2 0,00 0,00 1] 5,000

201000 FOURNISSEUR 1 [J sTR STR 3 002935/001/000/00014 M 0,00 0,00 2 10,000

202000 FouRNISSEURZ [ sTF STF 3 002952/002/000/00007 0,00 0,00 2 5,000

201000 FOURNISSEUR 1 [0 sSTR STR 3 002953/003/000/00014 M 0,00 0,00 2 1,000

Le principe est identique au programme de proposition de réappro.
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17.3 Réception fournisseur

Le planning de Réception permet de visualiser toutes les commandes non encore réceptionnée. Ce
programme affiche les commandes classées par dates de réception prévues (saisie dans la commande).

Le programme donne aussi la possibilité de sélectionner les réceptions a afficher.

8 MW E @ ———————999 -Lyon VAISE - Planning de Réception—————————

Choix
Date sélection bornée
Dé&lai: Jusqu'au  |EEFJEIRLE
Choix Infor
«; Code Article rediriger vers :
Ref. Cde -
Prédisposer 4 :
Acompte #) Planning Standard
Solde Planning Etendu
Sélection
K]
Etablissement see Aucune .
Code fournisseur  *** Aucune
N® de commande ses Aucune
Section commande  *** Aucune
Code article ses Aucune
Type article === Aucune
Code Famille Achat | **+ Aucune
Numéro de lot == Aucune
Nom du transporteur === Aucune
Zone de livraison == Aucune
Code postal de livrai =+ Aucune
Code représentant 1 **= Aucune
Date de commande | *** Aucune
N® Intervention GMA **+ Aucune
Code appel SAV ses Aucuneg .
K= affaira see  Auenn a

Module Achats / Volet Réceptions : Planning de réception.

Spécifier la date jusqu’a laquelle il y a des réceptions a faire dans notre exemple (choisir une date
suffisamment éloignée pour étre s(ir d’avoir toutes les réceptions planifiées).

v ou F2 Valider pour accéder au planning.

998 - Lyon VAISE - Planning d'Expédition/Réception/Fabrication

Edition

Apercu avant impression.
: [y
Legends couleurs =

Edition Expression

Recherche Date Recherche N° Cde 0 v ‘

N 000990 Type A
0210512016 Art: 000003

T200 555555 16V 12
<o 0 |Cp: 201000 FOURNISS

H® 000957 Type A
GI05/2016 Art: MP
MP123456
aine 20 Cp: 201000 FOURNISS

H® 050042 Type AA
Art: TUBE

N* 000992 Type A N® 000933 Type A
Art:

000003
T200 555555 16V 12 CARTOUCHE ENCRE
Cp: 201000 FOURNISS Cp: 201000 FOURNISS

Commande

TUBE ALU L1 .
ine Art - TUBE [TUBE ALU
Cp: 000003 EXCEL Cp: 2010008 £ i 000003 EXCEL

N*® 000981 Type A Date :18/05/2018
00004

. PALET
2 Cp: 201000 FOURNISS Censuftation de la Commande

N® 050042 Type AA N* 050044 T . . P

D7/2016 Art: TUBE Art: umms] Wodification delai Réc.
& 30 TUBE ALU PALET

' Srninis BUREL Cp: VEKAZ Y Réception de la Commande

Retour
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Cliquer sur le rectangle vert correspondant a la commande a réceptionner.

Reception de la Commande

Dans la liste, cliquer sur”
apparait.

La fenétre des saisies rapide s’affiche automatiquement.
Cette fenétre rappelle les lignes de la commande choisie.

, puis la fenétre da saisie rapide réception

999 - Lyon VAISE - 999 - Saisie rapide réception

. 1]

Edition v & O

- [N
O B & o !
O 85 w @ = h 4
List=(F3} Photo.doc Dos.tech. N.C Contr.Fab. Parcourir  Mise 3 jour
Edition Impression
v n

Sélection u Options d'Edition m
N*.Cde ou C.Barre Edition BR =ur Imprimante par défaut de Windows®
FELS B % Si QTE.EXP = 0 utiliser QTE de conditionnement

Format par défaut
Aucun

Légendes
(_Zommandé .';oldee :
promale
Informations liées aux entétes w
Transporteur Référence cde Nb de colis 0
Pds Brut 0,000

05004z 20,000 TUBE TUBE ALU MP160428 20,000 E

Spécifier les quantités regues et/ou si la réception solde ou pas la commande (S/A - Solde ou Acompte).

v ou F2 : Valider la Réception fournisseur pour entrer les piéces en stock.

; Voulez-vous valider vos réceptions

Confirmer la réception par oui, la case passe alors en rouge pour spécifier que la réception a été réalisée.

% Remarques importantes : Cette fenétre est aussi accessible directement dans Module Achat/ Volet
Réceptions : Saisie rapide des Réceptions (C.Barre).

N*.Cde ou C.Barre 50042
1l suffit de renseigner le numéro de la commande , tabuler et ces lignes seront
automatiquement rappelées.
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Documents de fabrication

8 M ® @ -999-Lyon VAISE - Edition documents- Y _ O X

Zone quali.
Edition
Societé  |gog Etablizzement
Type de document 3 Editer Sélections
v| Lias=se de lancement Sélection bornée - N Cde

Bon de Travail
Bon Qualité
Bon Sous Traitance

N* Commande

Bon Sortie Matiére

Bon Sortie Matiére + PSF
Tickets de Fabrication
Tous les Bons

Bone de lancement sérieg

- Seulement la Semaine
Gammes de controle

Options
+| Uniquement Houveaux Lancements
Uniguement Lancements Alloués

Uniguement MP

Uniguement OP

Module Production / Volet lancement : Edition des documents de Fab.

Le programme permet d’'éditer des Liasses, des Bons ou des Tickets de fabrication.
A. Les liasses :

Liasse de lancement. : L'impression peut étre complete mais il est possible de filtrer :

» Uniquement MP pour avoir la Nomenclature du Produit Fabriqué.
» Uniquement OP pour avoir la Gamme opératoire (MO + ST).

r Qté a fabriguer Artide ise en Fab. Délai Prv Délai Ddé Fam. Gest
VTT Plan: WVTT ACPTE
10P  VIT MONTAGNE 302016 | 312018 —‘7 b

2610712016 | 01/08/2016 01 a Fabriguer DEBUT
F ctéa —n:rde ——— Code Client R&f Cde Cit Date Cde
g9 000207 020 000 102000 WILL LONDOM TEST 2710416 SOLDE
AAAAABBBBBBCCCCCCCCDDDDDDD H||H||| ‘|||||
N® Code composant Libellé Libellé complementaire (té unitaire Besoin MenR  Rep.
00001 | CADRE CADRE VTT e 10000 F 10000 7 WO20670
Plan: CADRE
00002 | ROUE ROUEWTT s 44000 7 44000 7 WO206T1
Plan: ROLE
JR ORDO: XNTIZ016 fricH Date: Visa:
wezrz| | NN ARLAREL N
JR ORDO: XNTIZ016 [H Date: Visa:
weser || UL R

B. Les tickets

Ticket de fabrication : Destiné a suivre les piéces, ou a les repérer de loin par affichage, c’est un
résumé de la gamme opératoire.

Opérations de main d’ceuvre + Sous-traitance.
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Qte—— Dészianation Code Article Mize en Fab—— Délai Prv —— Délai Ddé 7 Ticket
VTT MONTAGME 3002016 3172016
10 VTT i 2607116 01/08/16
— Sté— N® Cde —————Code Client ——————— Reéf Cde Cht Date Cde
%99 000207 020 000 102000 WILL LOMDOM TEST 27104116
Libellé Date Visa Observations
(210000 I ontage i
3 216000 PEINTURE )
A219001 SOUDURE )
4213000 CONTROLE )
d=mr CHROMAGE | _/ J 000003

YTT MONTAGNE
AAAAABBBBBBCCCCCCCCDDDDDDDDDD

()
)
()
)
)
()
)
()
i

C. Les bons

Bon : Destiné a distribuer les différentes taches aux différents postes.
Tous les Bons sont identiques a ce bon de travail. Le programme imprimera un Bon par ligne de
besoin (Lignes de nomenclature au moment du calcul de besoin).

Bon de travail : pour les articles de nature 4 — main d’ceuvre.

Bon de sous-traitance : pour les articles de nature 3 - sous-traitance.

Bon de sortie matiére : pour les articles de nature 1 - matiére ou composants.

Bon de sortie PSF : pour les articles de nature 6 - produits fabriqués.

——ae—— Deslgnalon ————————— CodeAlkE ————————— Mise en Fab— D&l Pnr— Delal Ddé —
10 CADREVTT [Plan:CADRE ) A 018 2018
2507116 260076
W Coa Ciode Cﬂle't':CADRE Faf Cos CR Cate E'EEZ-; Cida = Pase

200 QOO207 020004 102000 WILL LOMDON TEST 20 27/0416

PODIZ 21900 DECOUPE CUTTING

10000H 10000 000

— COm — Code Posie — —Tps Unk —Tos Al — K en Rz —

N*Semahe| N Polnfage

I ‘ mi i
I‘ﬂmiT E
TEWER K| 5A SOLD

Bon qualité Edition d’'un document Word relatif a une opération de la gamme.
Exemple : édition d’'une gamme de contréle, qui pourra étre stockée dans le répertoire de
I'article (voir procédure : Gestion qualité).
Bons de lancement série.
» Edition d’une liasse de lancement par mise en série.
> La mise en série permet de faire une répartition proportionnelle d’'une méme phase sur différents
OF et donc de ne faire qu’une seule saisie globale.

> Les Codes-Barres servent a la saisie des temps et des consommations par lecteur optique.

Tps Passs Qe

é:.

Gammes de controle : Edition d’'une gamme de contréle lorsqu’elle est définie dans la nomenclature
du produit fabriqué.
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g . -~
Formulaire de contréle |
oo pmomeontone e (IR
Code PF VTT VTT MONTAGME Hey
CICPF
OPFERATION 212000 CONTROLE
MEASURE LENGTH y [} T —
. - Re pé
( ) pere
@ 1 00 Outil  UC2
MEASURE WIDTH 2 peszes conmver
=400
o 400 Repére
= 200 Outil =Tl
PRES SION 1 pléces & contrdler
}4—»{ 1000 - o
Crutil CHIM

N* |[01-MEA SUREL | 02-MEA SURE | 03-FRESSION

D (G0 | =0 || En | e | G | Pa | e

-
[=]
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Suivi de production

19.1 Saisie des retours d’atelier

Pour réceptionner les piéces en fabrication par OF, il faut passer par :
> Le programme de Saisie des Retours Atelier, puis par le programme de contr6le de Fabrication, ou
> Le programme de contrdle de fabrication et solder directement I'OF (les consommations seront faites
au prorata des quantités définies dans la nomenclature).

Pour saisir les consommations de fabrication d'un produit (OF), il faut utiliser le programme des saisies
Retours Atelier. Ce programme permet de saisir les consommations et le détail des temps passés.
Il faudra commencer par consommer les OF des PSF et finir par le PF. Dans notre exemple, suivre
les étapes suivantes :
1. Consommer les lignes de I'OF de la Roue(PSF),
2. Consommer les lignes de I'OF du Cadre(PSF),
3. Consommer les lignes de I’OF du Vélo(PF).

999 - Lyon VAISE - RETOURS d'ATELIER

Référence
Création
Livraizon

Mise en Fab.

Tiers

Code Client

Qté Cdée
Qté Fab

Dernier contrdle

101000 DUPOND

Aller dans le Module Production / Volet Suivi d’atelier : Saisie Retours Atelier.

1,000

0,000

Il existe deux méthodes pour appeler I’'OF :
> Saisir le code « W » de I'OF dans le N° Cde (les lignes de I'OF s’affiche directement), ou
> Saisir le N° de commande interne dans le N° Cde,

o NP° Ligne : Rentrer le N° de ligne de la commande interne,

o Ind PSF : En régle générale 000 (Entéte de nomenclature).

Afin de saisir les consommations :

> Réalisé :

> Qte Prod :

r—u—-—\-\. - U
S 4P O M w E T
Dupliguer  Fréc2dent  Suivant Liste (FZ) H. Gamme Rapport Journal NG Des.tech. Flanning Histograme
Edition Recherche Documents Etats
Document [ - Produit fini i
N* Cde. 002956 N* Lig. 001 Ind. PSF 000 Code VT SF01 Date  |26/07/2016
WTT MONTAGNE WTT MONTAGNE

A e s M S N A

00001 CADRE CADRE VTT 1,000 1,000 0,000 P 0,000 0,000 0,000
00002 ROUE ROUEWTT 4,400 4,400 0,000 P 0,000 0,000 0,000
00003 210000 Montage 1,000 1,000 0,000 H 0,000 0,000 0,000 E
00004 216000 PEINTURE 1,000 1,000 0,000 H 0,000 0,000 0,000
00005 (218001 SOUDURE 1,000 1,000 0,000 H 0,000 0,000 0,000
00006 213000 CONTROLE 1,000 1,000 0,000 H 0,000 0,000 0,000
00007 CHROMAGE CHROMAGE 1,000 1,000 0,000 OP STF 0,000 0,000 0,000

]
=

Saisir la quantité réelle du composant consommé ou le temps passé si c’est une ligne

de poste de charge. Il est possible de saisir une quantité négative pour annuler une

mauvaise saisie.

Saisir la quantité produite de l'article d’entéte de I'OF (optionnel, Cf. Figure Résultat
de la page suivante).

> S : Renseigner si la ligne est Soldée ou en Acompte (S ou A) et valider par Entrée ou F2.

> M: Ce code permet de consommer le composant qui précéde le poste au prorata de la quantité
produite saisie.

> Rebut : Quantité mise au rebut.

> Machine. Machine utilisée pur I'O.F.
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> UN Unité de consommation
> Inc Code incident recherche par F3.
> Litige Quantité gardée en attente acceptation du contr6le de I'opération.
> Matric Matricule de l'opérateur.
Seulement dans le cas d’activation de la gestion des dépdts (Paramétres 199) ou de la gestion des lots :

Saisir le dépot/lot ol sont pris les composants dans la fenétre des dépdbts qui s’affiche automatiquement
aprés la saisie des quantités.

Les icones :
gl

Fening  Affiche le planning détaillé de I'OF.

Bilzn Affiche I'écran de visualisation des bilans de production.

E)-
s
ciiFss  Permet d'accéder directement a la fenétre de saisie du contrdle de fabrication.
‘9
ot Cession de dépdts, permet de transférer les quantités allouées d’une ligne d’OF d’un dépot a un
autre.
nemm=  Permet de faire une saisie hors gamme (non prévue),
La saisie prendra un N° de ligne 09000 (900000 pour les achats affectés non prévus).
O
L= Qu F3 Permet de rechercher sur le libellé d’article (pour les saisis d’article hors gamme), ou
d’afficher le détail du bon de travail.
- ’ - -
sz Accéder au dossier technique de la commande client.

Rél= Choisir la base de valorisation réelle de I'OF : les Tarifs a appliquer pour chaque type d’article.

Affiche les quantités de I'article a fabriquer transformées ou traitées par les postes de charge.

N.C Accéder au programme de gestion des non-conformités.

sumsl NC ) jster les non-conformités liées a I’'OF en-cours.

4D

Préctdent  Sulvant Permet de naviguer entre les différents sous-ensembles d'un méme OF lorsque les OF de
sous-ensemble font I'objet d’un lancement automatique (utilisation des codes gestion 05 a 09 pour
les sous-ensembles).

]

Frcro Afficher la photo de la commande d’achat de la ligne d’OF choisie.
B

owier Permet de rappeler, lors de la création d’une ligne hors gamme, le code du dernier article saisi.

reen Permet d’accéder au programme de saisie du rapport de contréle de la gamme.
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19.2 Controle des quantités produites

Ce paramétre permet de bloquer lors du contrdle de fabrication (ou de saisie de retour atelier) la saisie
d’une quantité supérieure a la quantité produite traitée par un poste amont (elle s’applique sur les articles
poste de charge, et de sous-traitance).

Activer le contréle des quantités fabriquées Parametres 785 (Ctrl Qté fabriquée).

8 m B @ — 999 - Lyon VAISE - Paramétres
Edition Plugin

1 -

~ W E
Recherche  Supprimer  TresView

Edition

784 Saisie Rap. Ctl Fab |m

785 Retour Atelier Date Mini
786 |Conso systém. au contrble |

200 MNu mé‘ru pigce cnmptahlle T,
201  Libele auto comptabilite:

&02 Bordereau bancaire |
804 |Journal C.Rembousement Unit.5TK
205 Nb jours suppitraites non échues |

ans  Nuotanesa
Exemple :

L |

O T T TR TR

¢|” QteProd. i

00001 |CADRE CADRE VTT 1,000 10,000 0,000 P 0,000
00002 ROUE ROUE VT 4,400 44,000 0,000 P 0,000
00003 210000 Montage 1,000 10,000 10,000 H 10,000
00004 216000 PEINTURE 1,000 10,000 10,000 H 7,000

{00005 219001 SOUDURE 1,000 10,000 0,000 H ! 0,000 !

La quantité maximum
possible a saisir est 7.
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19.3 Saisie des relevés de production journaliere

La saisie des relevés journaliers permet une saisie:
» Des relevés d’heures.
» Des relevés de consommations.

— " M
O ul @ b @
Liste{ F3} Histog. Réelles  Stocks N.C
Edition
G# produtFab. [T cc Libelé  [WTT MONTAGNE
= Cpte Client 101000 Nom |DUPOND Ville |LvON 09
Jour Livr. | 27/04/20116 Semaine Livr. 201617 Qie Commande 1,000
Infos Sup.

[ s Jwoor forlns]ioc| curosm | oo | Prbw [roid nen | s |un] st o] cioPos ool e | e []
000 30 +

26/07/2016 002956 001 000 00003 210000 3, 00 251003 5,00 0,00 0,00 A

216000 4,00(14:00 [17:00 3,000,
Total Heures : 0
Libellé Composant PEINTURE Stock -45,000/ Dispo -177,000 Lib Incident

Prévu 1,000/ SIA Realisé 0,000( Qté Prod 0,00/ Litige 0,00/ Rebut 0,00 Forfait Incident

Aller dans le Module Production / Volet Suivi d’atelier : Saisie des relevés de production journalier.

saisir le numéro d’un salarié ou recherche F3.
Le programme renvoie vers la ligne de saisie de la production journaliere du salarié :

N° OF Saisir le numéro d’'OF (N° Commande + N° Ligne + N° Indice) auquel le salarié a participé.
No C. Saisir le numéro du composant de la liasse de lancement (5 chiffres).
Le systeme rappelle tous les éléments de I'opération.

Matricule :

F3 ou ==7a pour faire apparaitre la liasse de lancement et choisir un N° opération,
resreche. Ajout automatique d’une ligne soldée hors gamme.

Astuces : Il est possible de ne saisir que le Code « W... » du Bon, ou de lire le Code-barres
imprimé sur le document de fabrication au moyen d’une douchette laser. Le programme
rappellera automatiquement le N° de Cde, le N° de ligne, l'indice et le N° de composant
correspondant.

Prévu Temps prévu sur le poste.
H.Déb Début du temps de travail.
H.Fin Fin du temps de travail.
Réalisé Quantité d’heures réalisées.

UN Unité de commande.

Matric Affiche le matricule de I'entéte.

Qté Prod Quantité produite.

Inc Code incident recherche par F3.

Litige Quantité gardée en attente acceptation du client.
Rebut Quantité mise au rebut.

S/A Ligne soldée ou en acompte.

traitée.

Les zones du bas de I'écran sont des informations concernant le composant ou le poste de la ligne
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Contient des informations secondaires sur le poste de travail ou le composant. Il sera accessible seulement
lors de la saisie des heures.

Saisie Relevés _|Infos Sup.

No OF 002855 Lgn 001
Jr Reel 26/07/2016 Inc.

Code Gamme

Type Famillz

Cadence Prevue 0,00
Qte Unit. 0,0000
Code Operat.

Code Outils

Prepar.Prevue 0,00
Prepar.Reelle 0,00
MenRte Prevue 0,00
MenRte Reelle 0,00

Ind. 000
Unite Stk
cc
Section oooz
Code Priorite
Machine Prev
Repere Fab.

Bon Qualite

Tps Ouvr. Prev.
Tps Ouvr. Real.

Nbre Ouvriers

Nbe Regleurs

No C. 00004
No Lanct
MNo Affaire 002958
0,000
0,000
U.Conso H
]

Composant
Ligne Lct.

Ligne Aff.

Jour Ctrl.

Jour Ordon.
Jour Fab. Prev.
1ier Matric Prev.
2Zieme Matr. Prev.
3ieme Matr. Prev.
4ieme Matr. Prev.
Conso.Prevue

Conso Reelle

216000

001

22/04/2016

1,000

3,000

cc

Semaine ORDO
Semaine Ctrl
Semaine Real. 201630
Sem. Prevue 201618
251003
Matricule 2

Matricule 3

Matricule 4

aleur Prevue 0,00

Valeur Reelle 0,00

19.4 Saisie des relevés simplifiés

La saisie des relevés simplifiés permet une saisie des :
> relevés d’heures,
> relevés de consommations.

8 m B @ —999-Lyon VAISE - Relevés de Production simplifiés
Edition v & 0
o -
O g R @
Listz (F3)  Stocks M. C. Val. réelles  Histogramme m
Edition
Choix
- §i produtFab. [T cc
Libellg WTT MONTAGHME
Qté Cdée 1,000/ Qté Prod. 0,00

to0r o[ s Jvoc |_eomorere—| o

oo ranms o] awrrs | o]

26/07/2016 |002956 (001 000 |00005 (219001 12:00 [13:30 1,500 5,00 2
Total Heures : 0,000
Libellé Cpt SOUDURE Stock -105,709) Lib Incident
Prévu 1,000 SiA Réalisé 0,000 Forfait incident 0,000

Module Production / Volet Suivi d’atelier : Saisie relevés simplifiés.

Qte Prod. Permet de connaitre le Stock a I'opération, et influera éventuellement sur le rendement et sur

le calcul du temps restant.
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Matricule Pour le relevé d’heures, saisir un N° de matricule ou recherche F3.

Dans le tableau Relevés Simplifiés :
Saisir le N° O.F, le N° de ligne et l'indice.
No C. saisir le numéro du composant de la liasse de lancement,

F3 permet d’afficher la liasse de lancement, pour en choisir un N° opération, et F11 rajoute
automatiquement une ligne soldée hors gamme.

H.Déb Début du temps de travail

H.Fin Fin du temps de travail

Réalisé Quantité d’heures de consommations réalisées
UN Unité de commande

Qté Prod Quantité produite par le poste dans I’'OF.
Inc Code incident recherche par F3.

S/A Ligne soldée ou en acompte.

Les zones du bas de I’écran sont des informations concernant le composant ou le poste de la ligne traitée.
Incidents Saisir le code incident ou F3 pour avoir la liste (param 240).

19.5 Saisie rapide des consommations

Ce programme permet de :
> saisir directement les consommations réalisées sur un produit fabriqué, et les postes.
> établir un lien pour la tracgabilité entre le lot du PF et le lot de la matiére utilisée.

e M W @ —999-Lyon VAISE - Relevés de Consommation simplifiés—

Edition v =
O @ +
O @ ul E3
Liste (F3)  Val réelles  Histogramme  Num. libre
Ef produt Fab. e Date  |26/07/2016
Libellg v| Repro Auto ot
Forcer Acompte
Forcer Qté lot
Qté Cdée 0,000 Qté Prod. 0,00 Gérer lien lot PF

P [T 7 3 o R O R £
+

CADRE 002856 001 000 00001 5,000 P 3

¥
CADRE 0,000
Composant cc
Likellé Cp Stock 0,000
Prévu 0,000 SIA Réalisé 0,000

Module Production / Volet Suivi d’atelier : Saisie simplifiée des consom.

N° Lot saisir le numéro de lot a attribuer a la fabrication, F12 permet d’attribuer un numéro de lot
automatique (défini dans le parameétre 60).

N°OF  Saisir le N° de commande qui a généré le lancement.
Commande Client de type F ou Commande interne de type P.
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N°ligne Saisir le N° de ligne dans la commande.

Indice 000 pour le Produit Fini apparaissant dans la commande.
001 pour le ler Semi fini automatique (codes gestion de 05 a 09).

N° composant N° du composant correspondant a la liste des besoins générés au moment du Calcul de
besoins.

+
v Permet de faire une saisie hors gamme (non prévue).

w=  Choisir la base de valorisation réelle de I'OF : les tarifs a appliquer pour chaque type d’article.

19.6 Modification ponctuelle des besoins

La modification ponctuelle des besoins, permet de ré-intervenir sur des Saisies d’heures, ou pour dé-solder
une ligne de besoin (en modifiant la zone S/A de S a A).

999 - Lyon VAISE - Modifications des Besoins

By rArticle i [Tiers
ndice Produit Fab. CC Cpte Client
oon 40VELD 101000
o Libellé PF Mom
T DR Mo Code barre .
WVELO WTT ENFANT BIKER DUPOND
17/08/2016 W00020943 : :
Qté Commande 50,000
55
=
Besoins |Consommations Histograme
Composant 000020 cc Mature 1 Tvpe |1 Famille 3 Section  |3333
Libellé BOYA Conso.Prévue 50,000
Prévu 50,000/ Valeur Prévue 0,00 U.Conso
A [a Unite Stk |2 Exp. PU Conso Reéelle 50,000
Réalizé 50,000 Waleur Réells 500,00
Jour Fab. Prev. |0S/08/2016 Jour Réel 25/0712016
Qté Prod. 0,00| Litige 0,00 Rebut 0,00
Code Incident Code Priorite Repére Fab. Code Operat.
Matricule 1 Matricule 2 No Affaire 123457 Ligne Aff. 001
Matricule 3 Matricule 4 Mo Série (Lanct)

Module Production / Volet Suivi d’atelier : Modif. Ponctuelle Besoins.

Elle permet aussi avant de mettre en fabrication, de changer un composant par un autre, modifier les
saisies réalisées,

=3-]

Besoins

Temps Passés Histograme

IR 0 T N 7 7 T Y T T

12,000 26/07/2016 D 000 001

Attention : lors de la modification d’une saisie de temps, il est impératif que la somme des
temps de I'onglet temps passé soit identique au temps passé total de I'onglet besoin.
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19.7 Suivi des OF par poste

999 - Lyon VAISE - Suivi de OFs par postes

3T [nceDLYOVMO032\SEC-KER-5] ~ |
17l Q o@ . Accés direct a la

Faramétrage  Zoom - Zoom + R ..
Edition saisie des temps.
ine Saisie des temps L—

Liste des postes. - -
Liste des OF.

Saisie des conso.

Composant
(Libelé)

Matiére premisre 311032016 002930/002/000
MP2 Matiére premisre 31/03/2016 001954/001/000
P MP123456 211000 DECOUPE machine 261000 31/03/2016 001954/001/000
MP MP123456 211000 DECOUPE machine 261000 31/03/2016 002923/001/000
MP MP123456 211000 DECOUPE DECOUPE 01/04/2016 105659/002/000
MP2 Matiére premiére 211000 DECOUPE DECOUPE 01/04/2016 105665/002/000
MP2 Matiére premigre 211000 DECOUPE Machine Découpe 2 01/04/2016 0
$ m"‘*“""“‘“’“‘é‘e ;‘:ﬁﬁm Informations sur
) . ; .
_ 0510412016 I'OF sélectionné.
MP MP123456 211000 DECOUPE DECOUPE 0710412016 0
DECOUPE WPz Matiére premigre 211000 DECOUPE DECOUPE 07/04/2016 002843/001/000
211000 DECOUPE DECOUPE 19/04/2016 W15001/002/000
211000 DECOUPE DECOUPE 19/04/2016 M15001/001/000
MP MP123456 211000 DECOUPE DECOUPE 19/04/2016 002929/001/000
DECOUPE  MR2 Matiére premigre 211000 DECOUPE DECOUPE 19/04/2016 002529/001/000
MP MP123456 211000 DECOUPE DECOUPE 25/104/2016 002947/001/000
Fﬂp Matire nremis 211
‘ Non conformités PF | | Ordonnancement | | Fiche Client ‘ OF 001954/001/000
Phase 00002
‘ Non conformités Poste | | Flanning | | Fiche Article ‘ Qte restante -32
Temps restant -0.67
Histogramme | | Liasse ‘ Unité stock H

Acces direct aux fonctions
de I'OF sélectionné.

Module Production / Volet Suivi d’atelier = Suivi des OF par poste.

Cet écran permet de suivre les ordres de fabrication poste par poste et éventuellement chaque machine
associée a un poste de charge.
Pour chaque OF sont affichées les informations suivantes :

> Poste précédent : poste de charge du niveau supérieur de la nomenclature.

> Poste en cours : poste en cours (choisi dans la liste des postes), avec date de début du poste.

» Poste suivant : poste de charge du niveau inférieur de la nomenclature.

» Composant : code du composant nécessaire pour l'opération en cours. Si plusieurs composants

sont utilisés lors de I'opération, I'information « COMPOSANTS » est affichée.

Légendes des couleurs pour :

> les postes et machines en-cours:

> _ (Bleu) : poste/machine en cours, la ligne est en acompte (A).

> Les postes et machines précédents :

> _ (Rouge) : poste non commencé, aucune saisie n‘a pas été faite sur le poste précédent,
> _ (Bleu) : poste en cours, la ligne est en acompte (A),

> (Vert) : poste terminé, la ligne est soldée (S ou T).
» Les composants :

> (Vert) : les composants sont disponibles,

> _ (Rouge) : les composants ne sont pas disponibles. Le détail des manquants apparait
dans la fenétre d’information.
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> L'écran de paramétrage permet de choisir les informations disponibles ainsi que les
différents boutons d’acces. Il est également possible de définir des colonnes personnalisées.

9 M B & ——999-Lyon VAISE - Paramétrage de la fenétre de suivides OFs—— Y _ O X
. I
Edition v o« 0
(%) Paramétrage "Standard”
) Paramétrage pour Poste ou Machine figés
Edition
Colonne T Code 9 Libellé R B tnns
+| Non conformités OF
Poste précédent (Code) O g . PREP Preparation Montage . .
- — Non conformités Poste
Foste précédent (Libellé) | DATE Date Montage]
. o Ordonancement
WMachine précédente (Code) O d .
. - p— Planning
Machine préceécente (Libelle) O .
Histogramme
Composant (Code) [l . .
o Fiche Client
Composant (Libelle) |:| . .
Fiche Article
Poste (Code} | )
— Liaz=se
Poste (Libelé) | -
Machine (Code) D D Saigie des temps
. Saisie des consos
Machine (Libellé) O Options
Début v
Ebu U Colonnes suppl. en saisie
Gamme (Code) | Mettre expé si pas de poste
Gamme (Libelig) Metire poste =i pas de machine
OF v W
o Saisie des temps
ase ) Relevé simplifié
Qte restante () Relevé prod. journ
Temps restant (&) Pointeuse . l
Uni‘t;e stock | Saisie des conso.
Unite CD'TSD g o (&) Relevé simplifié
Poste suivant (Code) | ) Relevé prod. journ.
Poste suivant (Libell) O
Machine suivante (Code} |:| |:|
Machine suivante (Libellé) O Nbre max de lignes ljl
Début poste suivant |:| F t des dat I:I
ormat des dates
Date d'expédition ¥l ] .
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20. Contrdle de fabrication

20.1 Saisie des controles de fabrication

999 - Lyon VAISE - Contrdle de Fabrication

Histog. App;al N® Ot prod. N.C Liste{F3} liens traga. Dé .. .Errp + }"
Edition

Document [}1
N* dOF 002955 Ligne OF |001 nd.Ligne (000 Ote Cdée 1,00/ U.Cde [P D.Prévu 27104120186
Article iai Qte Fab. 0,00 D.Fab.
Code FF WTT cc Qte Rebut 0,00
Libelé 1 WTT MONTAGNE Tiers
Stock 31,000/ Unité de Stock = Client 101000 Nom  |DUPCND
Dizponible 22,000
Contrle &
Solde / Acpte 1 Solde Ligne OF Date Contrile 26/07/2016

Solde Auto PSF Qté Produite 1,000| Unité |p

Solde & zéro de MOF

piee A sero g Qté Rebutée 0,000 Incidt
Qte totale 1,000
Dépot |1 Lyon Conso Sans dépot
SFO1PF 1,000 || 0,000 .

Module Production / Volet Suivi d’atelier : Saisie Contréles Fabrication,

o2
Ctrl. Fab

Ou Dans la Saisie retours d’atelier.
Le Controle de fabrication est obligatoire, il permet de :
> rentrer en stock les produits fabriqués,
> cloturer I'OF (toutes les lignes de besoins passe a T comme terminé),
> calculer le prix de revient unitaire et la marge dans le cas de travail a la commande.

Le programme permet aussi de cléturer directement les OF, sans saisie préalable de consommation (si les
parameétres 134-135-136 sont activés) et les composants seront consommeés au prorata de la quantité du
PF produites.

Le parameétre 138 permet de mettre a jour le prix de revient réel de la fiche article.

N° OF : Rentrer le N® de commande interne ou un des codes « W » de I'OF (ex : W001188).
Ligne OF : Rentrer le N° de ligne de la commande interne.

Ind ligne : 000 pour le produit de téte, 001,002, 003, etc. pour les produits semi-finis éventuels.
Qté Produite : Rentrer le nombre de piéces bonnes, qui vont entrer en Stock.

Qté rebutée : Saisir le nombre de pieces rebutées (la post-consommation se fera sur le nombre de
piéces total).

Incidt : Il est possible de spécifier un code incident pour définir la cause des rebuts. Taper F3 permet de
donner la liste des codes incidents possibles (a renseigner dans le parameétre 240).
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Lorsque la gestion des numéros de lot ou la gestion des dépots est activée pour le produit fabriqué, I'écran
ci-dessous apparait :

Dépdt |1 0 Conso |M GASIH
B e -
Fﬂ1PF 1,000 0,000 [ 0
WI=SFO1RF
rm
Dépdt |1 Lyon

La zone Dépot indique le dépot dans lequel sera créé le produit,
I'emplacement étant choisi dans la partie inférieure de I’écran.

Conso |MAG MAGASIN

La zone Conso indique le dépot par défaut dans lequel seront faites

les consommations des différents composants.

Types de contréles

1. Solde ligne OF : Etape obligatoire et finale de la production qui va cléturer I'OF :

La fabrication est terminée, et I'on déclare les quantités de produit fini produites qui vont entrer en stock.
Les composants ou temps prévus, non engagés au préalable par la saisie des retours, sont engagés
automatiquement pour la quantité produite plus rebutée.

Toutes les lignes de besoins passent en statut T comme terminé. Ce statut est définitif.

2. Acompte O.F ligne: Entre en stock le produit fabriqué sans engagement automatique des
consommations ni des temps passés.

3. Acompte O.F+Conso : Acompte de production avec entrée en stock du produit et engagement des
consommations :

Tout acompte de produit fini provoque la sortie des matiéres prévues au prorata de la quantité produite.
Ceci permet de tenir le stock matiere en paralléle du stock produit fini.

Le dernier acompte doit étre lui aussi passé avec ce code, sinon la derniére tranche de matiére ne sera pas
déstockée car le contréle de fab type 1 n'engage que les ressources qui n'ont pas été touchées
préalablement.

4. Consommations en Acompte : Consomme les composants en Acompte au prévu.

Cette option permet d'engager les matiéres par acomptes successifs sans mettre de produit fini en stock.
Les quantités de matiéres sont calculées au prorata de la quantité de produit fini déclarée bien qu'il n'y ait
pas de mise en stock de ce dernier.

Attention, le dernier acompte devra étre déclaré lui aussi en acompte sinon le solde ne toucherait plus les
quantités des matiéres déja touchées.

5. Consommations en solde : Consomme les composants en Solde au prévu.
Identique a I'option 4, mais sortie de stock en une seule fois avec pointage des matiéres a S (solde).

6. Consom sur allocation. : Consomme les composants sur allocations (Nécessite I'utilisation du
programme Allocations sur Stock).

7. Acompte OF+conso+heures : Entre en stock le produit.
Consomme les composants en Acompte au prévu.
Saisie des temps passés au prévu.

8. Acompte OF+heures : Entre en stock le produit.
Saisie des temps passés au prévu.

9. Acompte OF+Conso/alloc: Idem contrble de fab type 6 avec entrée en stock du produit fini
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Type de traitement

Solde Auto PSF  Solde les OF des produits semi-finis en automatique (gestion 05, 06 et 09) pour la
guantité prévue

Les sous OF peuvent étre cloturés séparément par un Contréle de Fabrication
classique.

Solde a zéro de I’OF. Annulation d’un OF.

v ou F2 Valider le contrdle de fabrication, pour rentrer les Produits Finis en Stock et cloturer I’OF.

20.3 Saisie rapide des controles

8 m ® @ — 999 - Lyon VAISE - 999 - Saisie rapide controle
Edition v & O
L
O = ® = 4
Lxshe[FS} =':::: N.C Contr.Fab. Parcourir  Mise 3 jour
Edition Impression
- Y
Sélection o=

N*.Cde ou C.Barre

Fichier @ A
Opération Format par défaut
Expédition Client Aucun o
Reception Fournisseur 5 nde en npte
#) Contrile de Fabrication Commande scldee )
Expédition + Contrdle —ncmalle
Allocation
Informations liées aux entétes w
Transporteur Référence cde Nb de coliz ]
Pds Brut 0,000
T I I e I N N T T Y 2
002956 1,000 VTT VTT MONTAL SFO1PF

Module Production / Volet Suivi d’atelier : Saisie rapide des contréles (code Barre) ou Dans le Planning de
mise en fabrication (en cochant Traitement ligne a ligne).

#) Traitement Ligne & Ligne

Contrdle de Fabrication
9

Il ne sera alors possible que de faire des contréles de fabrication en Solde ou en Acompte.

Selon le paramétre 786, choix possibles dans la colonne S/A : M, X, A ou S.
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Bilan de production

21.1 Visualisation des bilans de production

Les bilans de production donnent en permanence la situation de I'OF. Il inclut toutes les ressources prévues
et indique en regard tous les engagements réalisés avec les écarts en quantités/temps et en valeurs, les
rendements, les taux d’avancement, etc....

Il donnera le prix de revient unitaire réel du produit fabriqué avec, pour comparaison, son prix de revient
standard et son prix de vente. Pour la marge, il indique le montant, le coefficient et un graphique de
répartition des co(ts.

o B € —999-Lyon VAISE - Visualisation Bilans Production—

raE )

gélection ¥
Choix Etat OF

e Commande Article Affaire Compte En-Cours Terminés
Document B
Muméro 123458 Ligne o001 Indice

Tiers

Valeurs B
Wal Prevue Mat. Val Prevue S/Trait. Wal. Prevue M.0O. Wal Prevue S/Ens
j;i'i"'i"ﬁFéGﬂ'é“ﬁéEEﬁiﬁ"""‘; 01 : Prevue Besoin 01 : Prevue Besoin 14 : Prix Revient

Val Réelle Mat. Val Réelle SiTrait. Val. Réelle M.O. Wal Réelle S/Ens

01 : Engagée Besoin 01 : Engagée Besoin 01 : Engagée Besoin 14 : Prix de Revient

Module Production / Volet Analyse : Visualisation Bilans de Prod.

Visualisation graphique du Bilan de production avec le détail des co(its et des écarts.
On peut choisir de visualiser :
> le bilan d'une commande,
> le bilan d’un article
> le bilan d’une affaire
> le bilan d’un client.
Les valeurs seront calculées par rapport aux choix de valorisation fait au lancement du programme.

ou F2 Valider pour visualiser le bilan de production de I'OF.
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Edition
I S \\CGDLYOVMD03Z\SEC-XER-5325
- T, T,
Histogramme  Doss. tech.  Sections compo. L
Edition Edition
Document B Tiers
Numéro  [00zs19 | Ligne 003 | Indice  |o00 Comote 101000 | Abrégé  DUPOND
Nom Client  [DUPOND
Article L
Ville Y
CodeArticle  |40VELD ce En rouge si le réalisé est
Libellé 1 ELO VTT ENFANT BIKER superieur au prevu,
En vert s'il est inférieur.

000/00001 215000 COUTURE 15,00 5,00 15,00 50,00 0,00
000/00002 217000 PEINTURE 15,00 250 7,50 62,50 0,00
000/00003 000018 PALET 15,00 20,16 50,48 0,00 0,00
000/00004 000020 BOYA 15,00 5,00 15,00 0,00 0,00 0,00 T 0,00 0,00
000/00005 000003 T200 555555 16V 12345 15,00 5,50 16,50 185,00 495,00 330,00 T 0,00 33,00
000/00006 210005 MAKAS 15,00 013 0,38 0,63 0,00 063 T 0,00 33,00
000/00007 210001 MONTA 15,00 16,00 18,00 1600,00 0,00 -1600,00 T 0,00 33,00
000/00008 210002 ABKANT 15,00 2575 2725 237930 0,00 237930 T 0,00 33,00
000/00009 212000 DECOUPE 15,00 10,00 30,00 110,00 330,00 220,00 T 0,00 55,00
000/00010 000022 500X1200X1,5 MM SAC 15,00 5,00 15,00 0,00 0,00 0,00 T 0,00 55,00
000/00011 212000 DECOUPE 15,00 6,00 16,00 6,00 176,00 110,00 T 0,00 86,73
000/00012 000028 LEVHA 15,00 15,00 45,00 0,00 0,00 0,00 T 0,00 66,73
000/00013 STRSTR 15,00 5,00 15,00 50,00 150,00 100,00 T 0,00 76,73

Valeurs & Répartition des Colits

Qté Cdée Qté Prod. 15,000]  Qté Rebut 0,000

Val prévue 44 al Réelle 1 151,00 Wal Rebut 0,00

PRU Prévu Exp PU PRU Réel 3

PU Cde 750,00 Marge 10 099,00 Coeff.Marge 326 m =

o ! g ; (] [ =

Module Production / Volet Analyse : Edition des Bilans de Production.

Edition du Bilan de production :
By

Imprimer le bilan de production de I'OF.

Bilan de commande

‘Société 999

Indiice / No Cpt Composant Qte Prod Prévu Résliz= Val Prévee | Val Réslle EcartValeur S |IHg| Rendt | PULigne Rebut Val Rebut | Awanct

215000 COUTURE 1500 500 1500 50.00| 0.00 -5000|T 200 0.00 200 0.00 100.00

ooavaoom 217000 PEINTURE 1500 250 750 £2.50) 0,00 -£250|T 0.00 0,00 0.00 000 100,00
000013 PALET 1500 2016 6048 0.00] Q.00 Q00T 000 0.00 000 0.00 100.00

ooavaooad 000020 BOYA 1500 5,00 1500 000} 0,00 aoafT 0.00 0,00 0.00 000 100,00
000003 T200 555555 16V 1500 550 1650 165.00| 49500 33000|T 200 33.00 200 0.00 100.00

000008 210008 MAKAS 1500 013 038 053 0.00 -063[T 0.00 33,00 0.00 000 100,00
00000007 210001 MONTAJ 1500 16.00 1800 1600.00] 2.0 -1800.00|T 200 33.00 200 0.00 100.00
o0ava0oas 210002 AskANT 1500 2575 2725 237930 0,00 2379307 0.00 33,00 0.00 000 100,00
212000 DECOUPE 1500 10,00 3000 110.00| 330,00 z2000|T 200 55.00 200 0.00 100.00

o010 000022 S00X12001.5 MM SAC 15,00 5,00 15,00 0.00] 0,00 a0a(T 0.00 55,00 0.00 000 100,00
00000011 212000 DECOUPE 1500 6.00 1600 €6.00| 176.00 110007 200 66.73 200 0.00 100.00
onavaoo 12 000028 LEVHA 15,00 15.00 4500 0.00] 0,00 a0a(T 0.00 E6.73 0.00 000 100,00
00000013 STRSTR 1500 500 1500 50.00| 150,00 100007 200 .73 200 0.00 100.00
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Société : 999 CEGID i i Date : 26/07/2016
Bilans de Production par Commande
Commandes tout état WElEEs & omsom. | SomsimmEnce [ Mal d'oewime |5 Ensemoles 01/07.08)
[zot vmkeum Bravues ot - PraueBecon B Erevee Bezoln b1 Previs Becon J4 - Pt Revient
[onok vakum Restes o1 - Engages Besol |1 Engeges Besol 1 cEngeges Besoln  fi4 P de Seuknt |
Cde - 002919 /003 /000 e Client : 101000 DUPOND LYON 09
Article 40VELO VELO VTT ENFANT BIKE lib2 VELO40 01 om: 2000x 2000x 200
om posant/ P ostel Libelé Wt S]] Ot Cde Ot Brvy TRealsé | Wi Préw | WiReéel | W{Ecan TutReel Up Jit Réel STRIUT Réel O [ ROV Ligne
00001[215000 UTURE T 5.00) 15.00) 15.00] 15.00) 13 A0[mwrar 0.00) ~150.00] [ 0.00 000 o00d 0,00
PEINTURE T 5,00 15.00) 7.50) 750) 750fsxers Q00| 7.5 aac LY 0.00) 0| 0.0
FALET T 5,00 15.00) 60.43] 6043 000fsxxsx 0.00) 0.00) 0| 0.0
oA T 5.00) 15.00) 15 00) 15.00] onofsxssx 000f 0.00) o 2.0
[T200 555555 16V 12343678 T 5,00 15.00) 16.50) 1650) 435,00 1350 0.00) 0| 330
MAKAS T 5,00 15.00) 0.3 233 1ag|ErEes am 0.00) o 330
MONTAL T 5,00 15.00) 180000k xeer 000 0.00) 0| 33,00
|asscanT T 5,00 15.00) 2 wxxxe 000 00| oag 33,00
00003| pEcouss T 5.00) 15.00) 33000 330.01) 0.00 zm;o0| oo 50
a001q) 5 0¥1.5 MM SAC T 5,00 15.00) 000fsxxsx 0.00) 0.00 00| 0ag 55,00
ot ueE T 5,00 15.00) 176.09 176.00 0.09 17600  0ag
00012] T 5,00 15.00) 000fsxxsx  0.00) 0.00 om| 000
00013) T 5.00) 15.00) 150.00 150.00 150.00 0.00] aag
5 5,00 13 002 5505.29] 1151.00 150,00 s05.00] soe ma—
al.Cde 11 zs00|PRUR 121,00 10248  Marge 10 022.00val Unitaire 33.00 10.00) = 73%Marg 3277
TOTAL GENERAL 5.00) 15 -)JI [ -J-J| 5808.29 1151.00 -LE5T 48300 150.00) 505.00)

Bilan de production :
Le programme est capable de mettre a jour les fiches articles avec le prix de revient réel :
Choix : Article, pour avoir le détail par OF et la moyenne des prix de revient des OF.
Sélection état OF :  Choisir Terminés seuls, pour n‘avoir que les OF terminés.
(@]

Options Frix

Mise a jour du prix de revient de 'article.

Répartition des Colts Réels

[ =
[
= [ -

Répartition des colts réels.
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Relevé d’heures
Le relevé d'heures, permettra d’éditer un récapitulatif par salarié et par période.
Apercu avant impression.
Edition
Type de Relevé Sur
#) Relevé d'heures *) Tps Poste
Relevé de consommations Tps Salarie
-y,
Sélection .
Sélection
#) Matricule #) Bornée duN® |251003
Affaire Multiple gy N® |251003
Commande
Date de fabrication réelle
*) Mois (mm/aaaa 0772018
Sem. (ss/aaaa
De... & ... (ffmm/aaaa
Cptions Hﬂ
Tri Injectien OD analytigue
Par Affaires *) Sans
Par Commandes Avec
Par Composants / Postes
#; Par Matricule
Module Production / Volet Analyse : Relevé temps et conso = Relevé d’Heures.
Société: 999 Sélection - Période 07/2016 Matricule de 251003 & 251003 RELEVE D'HEURES par Matricule
251003 DUPOND ERIC LYON
Aride cpt |5 1] cit |55 N* Cde/Lg/ind Poste Libellg PF Cde | PF Prod |Tps Prév|Tps Réel|[Ecart Tps| MtPrévu | Mt Réel MO| Mt RéelHD | Wt Ecart Rendt % |Section
VTT 00003| Al 101000 30 PO2956/001/000 1210000 ontage 1 = 3.00 3,00] 0,00 15000 150.00] 0.00] 0.00| 100,00 2
VTT 00004| A 101000 [0 Pa29s6/001/000 216000 PEINTURE 1 sl 400 3,00] =100} .00 0.00| Q.00 2.00] 133 2|
VTT Q0005( A 101000 [0 Pa29s6/001/000 212001 [SOUDURE 1 sl 150 1.50] 2.00| 75.00 75.00| Q.00 2.00] 100,00 2|
WOVELD 00002( A 101000 [0 |123457/001/000 217000 PEINTURE s 25 12.50 12.00| -050] 31250 30,00 Q.00 -12.50] 104.17) 2|
Totaux : = sasd] EE| 125 5] =] saseq] oo a5 e —
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21.3 Bon qualité

Les bons qualité sont associés aux lignes de nomenclature d’un Produit Fini. Ils servent a noter par exemple
le résultat des contréles suite aux différentes opérations effectuées sur les composants.

8 W B @ -999-Lyon VAISE - Edition documents- Y _ O X

‘ﬁ Apercu avant impression.

Zone quali.

Edition
Société  |oog Etablizzement
Type de document & Editer Sélections
Liasse de lancement Sélection bornée - N* Cde
Bon de Travail B
. N° Commande |
¥| Bon Qualite
Bon Sous Trattance N* Ligne
Bon Sortie Matigre Indice PSF

Bon Sortie Matiére + PSF

ickets de Fabrication Iz

Tous les Bons Poste
Bons de lancement séries

= - Seulement la Semaine
Gammes de controle

Ordonnancement
Options
Uniguement Nouveaux Lancements SomtiogiiteEncemet
Uniguement Lancements Alloués Matricule affecté
Machine affectée

Poste concerné

Dans le module Production / Volet Suivi d’atelier : Edition Documents de Fab.

La modélisation du document est laissée libre a |'utilisateur.

C’est un document Word nommé BQxxx.doc, composé de texte et de mots clés qui iront chercher les
informations contenues dans le produit fini (saisir #QTEPF, sur le document, lors de I'impression la quantité
du produit fini le remplacera).

Paramétrage :
Parameétre 311 : Emplacement des documents qualités, si un seul document pour tous les clients et les
articles.

Parameétre 302 : Emplacement des documents clients. Permet d’ouvrir un répertoire bureautique
lorsqu’on est dans I'onglet Doc du compte tiers.

Parameétre 304 : Emplacement du répertoire des articles si I'on souhaite mettre un document qualité
par article.

Parameétre 331 : Permet d’éditer un document qualité par lot.
Parameétre 118 : Permet de stocker des bons qualités éditées dans le répertoire BQ Cde de l'article.
Mode d’utilisation :

Coté nomenclature : Aller dans la fenétre de saisie des nomenclatures de la fiche article, sélectionner
un composant, puis aller dans I'onglet Détails, et indiquer le nom du bon qualité
(BQxxx) sans l'extension .doc.
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999 - Lyon VAISE - Création et Modification des nomenclatures et gammes

8@99

Edition Plugin Recherche SolidWorks Caractéres
O = B  H B S B % B8
- Y = w0 x 5
[[H @ o = = ¢ 0 t:
Supprimer  Dupliguer | Liste (F3) Multi-Crit. Ref. Ext. Composant Libzlia Arbo. Fiche Fantome Insertion FRenum. ligne  Cale. 4 dim.  Visu. Arbo.  Ges. formu. Liste var config.
Edition Recherche Apercu Gestion
Code PF 40VELO CiC YELOVWTT ENFANT BIKER
Produit Fini _ ¥ Libellé C/composant | Qté / Tps w T MenRoute ~ Valeur Forcée I
60 000021 BAKIR BARATUTUCU 2,000000 0,00 0,00 0,00 0,00
70 |00 wazaaaaaa® 0,000000 0,00 0,00 0,00 000
20 212000 DECOUPE 2,000000 H 0,00 0,00 0,00 0,00
S0 AFF Matiére Premigre affectée 1,000000 0,00 0,00 AFF 0,00 0,00
100 000022 S00X1200%1,5 MM SAC 1,000000 0,00 0,00 0,00 0,00
10 213000 CONTROLE 1.ooo000 H 000 0,00 0,00 50,00
120 000028 LEVHA C t | | 0 0,00 0,00 0,00
130 AFFECT AFFECT ompgsan sur eq_u,e on 0 0,00 AFF 0,00 0,00
el @a, Souhaite un bon qualite. B 0,00 0,00 0,00
160 00 @Al = = 0,00 0,00 0,00
210 FRAIS FRAIS FRAIS 1,000000 0,00 0,00 0,00 0,00
220 STR STR 1,000000 M 0,00 0,00 STR 0,00 0,00
|§e’néra| |Qétai|s |antr6les | Qté Eco: 5,000
Qualité Remplacement
Coeff (NNN] | Miveau d'Opé.
P Bon Qualité Ba001 Code
Tps Attente 0,00 Code Opération Pian O \
an
Nbre EMP 0,00 Type Composant Nom du document WORD.
Code Programme
Jalon. Ma. 0,00 Origine
Nbre Opérateur 0,00 Type Operation Outillage
Tps Un. Cuvrier 0,000 Code atelier e
Nom ouTie Date de validité
Nbre Régleur 0,00 Emplacement Debut
Fin

Coté fiche article : dans le cas de gestion des documents qualité par article, il faudra soit insérer le
document Word dans le dossier bureautique de l'article : Aller dans I'onglet « Vision
360° », cliquer sur « Doc Bureautique », soit directement en cliquant sur le bouton
« Bureautique » depuis la ligne de nomenclature

De plus le critére Documents Qualité doit étre mis a Oui : Onglet Critéres.

A Qté Eco: , . ,
Contréles I Ouvre le répertoire du PF. P
Ligne Composant ou Poste CC comp Qte / Tps Unit T = \-_ ’
10| [213000 1,000000| |1 0,00 0,00 s w ‘@"
Libellas GED Bureautigue Controles
- -
D4 ® 4| 10 [=] I Nod Govq 1)« 100 » ARTICLES » 40VELO » ~ [ 43 ][ Rechercher dans : 40
| - — —— —
JM Inclure dans la bibliothéque « Partager avec = Graver »
Chemin dans parametre 311 -
S E . ' Mom W
avaors H 3 DyLues ,
Téléchargements -
:p_ ; g | T 40VELO.pdf Stocke le bon
B R =] aDesertjpg qualité avec le
BQO01.d nom donné dans
i ™ Bureau B Chinsesnthamim inn la nomenclature

Coté Poste de charge : Il faudra cocher dans la fiche article du poste de charge concerné la gestion
des documents qualité a Oui : Onglet critere.

Aprées avoir lancé I'OF, il sera possible de générer le document qualité créé(BQxxx) depuis le programme
des éditions des bons qualité (Dans le module Production / Volet Suivi d’atelier : Edition Documents de
Fab).

Il faudra ensuite :
» Cocher « Bon Qualité » dans la liste proposée.
> Saisi le numéro d'OF concerné, ou saisir tous les numéros pour arriver au poste concerné.

» Valider la sélection par v ou F2.
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@-| |, « 100 » ARTICLES » 40VELO » BqCdes v [ %3 |[ Recher
Organiser Inclure dans |a bibliothégque » Partager avec = Graver Mouve
B Pierre Peyrolle & Mom -

—— BQ001974001000001.doc
ureau T~

e BQ002106001000001.doc
Ilotneques T

| = . BQU02467001000001.doc

m

I 2 Pierre Pevrnlle

Création du document Word avec les mots clés :

aﬂ

Zone quali.

Depuis le programme Edition Documents de Fab., cliquer sur le bouton pour lister I'ensemble des
mots clés utilisables. La sélection d’un mot clé se fait en indiquant « O (oui) » en face de celui-ci.

8 m W @ -999-Lyon VAISE - Edition documents—
Edition

ﬁ'{; Apercu avant impression.

Zone quali. Mot clé a saisir dans

le document Word.

Mettre ‘O’ si on souhaite voir
décoder le mot clé dans Word.

N

B <

NE  #aTEPF Quantité produit fini
0 #LIBELLE Libelle produit fini
o #CODEPF Code article produit fini
0 #CCPF Code complementaire produit fi
0 #MEF Diélai mize en fabrication
o] #DELPRV Délai prévu
0 #DELDDE Délai mise en fabrication
0 #5TE Socigté
0 #MNOCDE Numero de commande
o #CODECLT Code client
o] #NOMCLT MNom client
0 #REFCDE Référence commande

Modéle de document :

©2017 CEGID GROUP Page 77 / 80



Your: MANUFACTUR

Solutions de gestion

la

Bon Qualité
Ste ate Désignation Code Article Mise en Fab DélaiPrv Délai Dde
#STE #QTEPF #CODEPF #MEF #DELPRY #DELDDE
#LIBELLE #LIBPF2
.y

¢ NEOF Code Client Client Date Commande Poste Précédant ™

#NOCDE H#CODECLT H#NOMCLT #DATECDE #PRE('

#NOOP H#COMPOSANT #LIBCOMP1 HTPSURNI HTPSALL #MENR
\_Op Poste Tps Unit. TpsAlloug Mise enRoute.

Contrdle Montage Vélo Aluminium 2010

Résultat de la génération du document Word depuis le programme des éditions des documents de

productions.

Bon Qualité
d Sté Qté Désignation Code Article Mise en Fab Délai Prv Délai Dde
103 10P PFVELO004 24/09/2010 27/09/2010 //
L Vélo en Aluminium 2010 (Plan: PFVELOO04) )
/N"OF' Code Client Client Date Commande Poste Précédant
000925/010/000 000120 27/09/2010 219004
00004 219003 MONTAGE 0.3333 3.3330 0.0000
\_\Op Poste Tps Unit. Tps Alloué Mizse en Route. J
Contréle Montage Vélo Aluminium 2010
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21.4 Allocation

Ce programme permet d’allouer automatiquement le stock physique pour :
> Préparer les expéditions a faire,
> Préparer les composants nécessaires aux OF a lancer en fabrication.

m B @ ——Gestion des Allocations de stock
o / I
Edition v & O
&:
Liste (F3)
Edition
Gestion des Allocations m
Date S/07/2016) Type Allocation
Taux d'allocation Mini 0 #) Pour Mise en Fab.
Desallouer Fab.
5
Sélections Commandes ?
+) Bornée Cde Début
Muttiple
Cde Fin
Jusqu'a Délai

Dans le module Production / Lancement : Allocations Stock pour Mise en Fab.

Il faudra activer au préalable le paramétre 155 a O.
Cette phase finale renseigne I'utilisateur sur le niveau de stock réel qu’il pourra trouver dans les rayons du
magasin pour préparer les commandes.

Taux Allocation Mini : Indique le taux d’allocation minimum de stock d’'une commande pour exécuter
le lancement de la fabrication.
Ex : prendre les commandes qui sont complétes (100 %), ou bien partiellement
complétes (75 %).

Liste des commandes allouées :

La liste des commandes allouables apparait a I'écran dans la partie haute (En-téte uniquement). Le bas est
réservé au détail de la commande sélectionnée pour pouvoir analyser éventuellement chacune des lignes.

fit v =
[ 002829 001 000 102000 WILL LONDON TEST FF 100 +
[] 002830 002 000 001000 CLIENT INTERME PF TEST FF 100
[ 002831 001 001 101000 DUPGND CADRE CADRE VTT 100
[ 002831 002 001 101000 DUPOND CADRE CADRE VTT 100
002847 001 000 001000 CLIENT INTERNE PF TEST FF 100
|7 /002945 (002 000 001000 |CLIENT INTERNE PF2 lib1 tt langues 100
[ oo28s2 001 001 101000 DUPCND CADRE CADRE VTT 100
[ 002853 003 000 101000 DUPOND 40VELD VELO VTT ENFANT BIKER 100
[ 002856 001 (001 101000 DUPOND CADRE CADRE VTT 100
[ 002884 001 000 001000 CLIENT INTERME 40VELD VELO VTT ENFANT BIKER 100
[ 002966 001 000 |0O2000 DURANT PF TEST FF 100
[] 002966 002 000 002000 DURANT PF TEST PF 100
[ 105669 00z 000 100110 TESTZ PF TEST FF 100
[] 002930 001 000 001000 CLIENT INTERME PF TEST PF 100
€
[#] 002947 (001 000 (00001 PP TEST PF WP MP123456 5,000 5000 100 185,900 | [
([ 002847 001 000 00003 PF TEST PF WP2 Matiére premisr £,000 5000 100 75,000

Le taux d’allocation en haut est le taux moyen de la commande alors qu’en bas il s'agit du taux réel de
chacune des lignes articles.

Il est possible de pointer par le bouton du haut (V) toutes les propositions d’allocations faites, ou de pointer
commande par commande a gauche de I'écran du haut, soit pointer seulement quelques lignes de la
commande sélectionnée apparaissant en bas de I'écran.

Lorsqu’on a prédisposé ainsi toutes les allocations a faire, on valide le traitement par OK (F2).

Si I'on veut revenir en arriére pour le lot quon vient de traiter, on utilise la fonction d’annulation de
I"allocation.
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En vertu de l'article L 122-5 du code de la propriété intellectuelle sont autorisées :
« Les copies ou reproductions strictement réservées a l'usage privé du copiste et non destinées a une utilisation collective ».

Par conséquent, conformément aux dispositions de l'article L 122-4 du code de la propriété intellectuelle : « Toute représentation ou
reproduction intégrale ou partielle faite sans le consentement de l'auteur ou de ses ayants droit ou ayants cause est illicite. Il en est de
méme pour la traduction, I'adaptation ou la transformation, 'arrangement ou la reproduction par un art ou un procédé quelconque. »
Le non-respect de ces dispositions entrainera I'application des sanctions prévues aux articles L 335-2 et suivants du code de la propriété
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