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Chapitre Un - Gestion de la fabrication

Introduction

Les modules de fabrication MFG/PRO vous permettent de planifier et
controler les opérations de fabrication dans la plupart des environne-
ments de production. Vous pouvez gérer toute combinaison des élé-
menis suivants : produits fabriqués pour le stock ou sur commande,
méthodes de fabrication par ordre ou a processus, et production d
Sflux continu (planning répétitif) ou par lot.
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Les trois modules MFG/PRO destinés au contréle de la fabrication
sont Ordres de fabrication (16), Planning répétitif (18) et Gestion
d’atelier (17). Vous utilisez le module Ordres de fabrication pour la
Jabrication par lot, le module Planning répétitif pour la fabrication a
Slux continu, et le module Gestion d’atelier afin de suivre les réalisa-
tions au niveau atelier.

Quality Products Corp. : test4
MENU principal

| nfnenu

DISTRIRITINN FABRICATINN

Articlesssites 13. Nomenclatures
. Adresses/taxes 14. C/Charges gammes
. Gestion des stocks = 8

14/06,93 I

FINANCES

. Compta générale
. Multi-devises

Ligiivgi sl

Inventaire physiqueg
. Achats (
Offres commerciale:
. Gestion commerciale
. Variantes et options

WONO N WNR

. Ordres de fabrco.t.
. Suivi &’atelier
. Planning répétitif

. Planif .

lignes prod.
Planif . ressources

. Compta clients
. Compta fournisseurs

. Gestion des coiits
. Gestion trésorerie
32.
33.

REUBNRY

. Analyse des ventes 21.
10. Entretien/réparation 22.
11. Service aprés-ventes 23.
1Z2. Distribution 24.

Bases données multi.
EDI
Administration syst.

Prév./plan directeur 34.
Calcul des besoins 35.
Calcul des charges 36.

lgnisissez une fonction SUP. F4 ou Retour pour SORTIR. [N —l

Enter data or press PF4 to end.

Fig. I-1 Modules de fabrication
De nombreux utilisateurs de MFG/PRO recourent en fait a un mode
de production mixte ; ils emploient d la fois des ordres de fabrication
et un planning répétitif. En conséquence, le contenu de ce chapitre vise
a présenter globalement leurs similitudes et différences.

MFG/PRO Fabrication & Planification I-i



Gestion de Ia fabrication

Sommaire
du chapitre

Le chapitre débute par une explication de termes et processus fon-
damentaux en matiére de fabrication, destinée aux utilisateurs de
MFG/PRO qui ne les connaissent pas encore. Il décrit ensuite la
méthode de base pour la mise en oeuvre des modules, description
organisée par fonction. Les modules Planning répétitif et Ordres de
Jabrication remplissent tous deux quatre fonctions principales :
ordonnancement, sortie de stock, entrée en stock et suivi. Chaque
Jonction est considérée dans cet ordre, la présentation du module
Ordres de fabrication précédant celle du module Planning répétitif.
Les quatre sections suivantes décrivent les processus de fagon plus
détaillée.

Le chapitre conclut en traitant de ’interaction des modules avec la
comptabilité générale et des affectations (ou réservations) de stock.

Naturellement, les modules de fabrication interagissent étroitement
avec les modules de planification et les fonctions de calcul des coiits
MFG/PRO. Lorsque les interactions s’avérent le plus manifestes, ce
chapitre les décrit mais, pour lessentiel, vous devrez vous reporter
aux chapitres “Gestion de la planification” et “Calcul des coiits ” pour
obtenir de plus amples informations.

Ce chapitre n’aborde que briévement les ordres de fabrication de com-
posé final ; ils sont traités dans la présentation de “Définition des pro-
duits” et “Mise en oeuvre de la définition des produits”.

Notions fondamentales
Flux de la fabrication
Ordonnancement

Sortie et entrée de stock
Suivi

Particularites

OooOooOo0ga
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Notions fondamentales

Gestion de la fabrication

Notions fondamentales

Ateliers a
flux continu
et ateliers
multigamme

Le rle des modules de fabrication (Ordres de fabrication, Planning
répetitif et Gestion d’atelier) dans MFG/PRO consiste & gérer la pro-
duction. Ils définissent quels articles vont étre fabriqués, quand et
comment, et ils indiquent ce qui a été effectivement réalisé. Vous -
pouvez les mettre en oeuvre dans I’environnement propre & de nom-
breuses stratégies-de fabrication différentes, le choix essentiel des
modules 4 employer et de leur mode d’utilisation étant déterminé par
la nature du produit fabriqué et la fagon dont 1’usine est organisée.

Il existe deux types principaux en matiére d’organisation d’usine :
Patelier & flux continu et I’atelier multigamme. Dans un atelier &
flux continu, les machines sont réglées et I’atelier, aménagé, afin
que les articles transitent sans interruption d’une opération 4 la sui-
vante, d’ou la notion de flux continu. Une ligne de montage repré-
sente I’exemple-type d’un atelier 4 flux continu. Dans un atelier
multigamme, le mouvement entre les opérations ne s’avére pas
aussi transparent ; il peut y avoir entre elles un temps de transfert
et d’attente significatif. Une usine métallurgique ou chaque article
est fabriqué sur commande et doit étre découpé,tourné et fraisé in-
carne un bon exemple d’atelier multigamme.

Lorsqu’un article est fabriqué dans un atelier & flux continu, la taille
des machines effectuant les tiches tend a étre moins importante que
dans Patelier multigamme équivalent, et les tAches réalisées sont
définies plus spécifiquement. Afin de réduire le temps d’attente
amont et aval, plusieurs machines différentes peuvent effectuer une
méme tiche.

Découper |—» Tourner | Fraiser || Tourner Découper [—®Assembier| ——

Fig. 1-2 Atelier a flux continu

MFG/PRO Fabrication & Planification -3
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Gestion de ia fabrication Notions fondamentales

Dans un atelier multigamme, ’aménagement de I"usine ne tient pas
compte du flux de production, son organisation reposant alors sur

des zones fonctionnelles. Les machines de découpe occupent une
zone ou département, les tours une autre (ces machines tendent 3 étre
de taille plus importante que celles dans un atelier 4 flux continu, car
elles possédent une fonction plus générale). L’aménagement en zones
fonctionnelles empéche normalement le flux régulier de stock au sein
de I'usine, dans la mesure ou la production d’un seul article peut

‘nécessiter plusieurs mouvements entre les opérations.

Découper 6 3 Fraiser Assembler
1 l 5 7
8
2 £
Toumer Inspecter 9 -
4 >
Fig. 1-3 : Atelier multigamme

Les ateliers & flux continu produisent souvent une gamme relative-
ment réduite de produits standard sur une période de temps donnée,
généralement en volumes importants et & des cadences élevées. A
I’inverse, un atelier multigamme produit une grande variété de pro-
duits, mais avec des volumes et des cadences relativement faibles. Le
volume important traité par un atelier & flux continu découle du fait
que les temps d’attente et de réglage s’y avérent nettement inférieurs
que dans un atelier multigamme.

Les temps d’attente sont moindres dans un atelier 4 flux continu, car
chaque opération est réglée afin de recevoir les matiéres et commen-
cer le traitement dés la fin de I’opération précédente. A I’inverse,
dans les ateliers multigamme, une file contient généralement plu-
sieurs ordres de fabrication qui attendent d’étre traités par une ma-
chine particuliére.

Les temps de réglage sont moindres, car I’équipement d’un atelier

a flux continu est spécialisé. S’il existe un changement (réglage)qui
permet & la machine de traiter un produit différent, il ne requiert sou-
vent que trés peu de temps dans un atelier a flux continu moderne.

MFG/PRO Fabrication & Planification



Notions fondamentales Gestion de la fabrication

Les machines généralistes dans des ateliers multigamme exigent
normalement un réglage plus long.

Un temps de réglage important peut aussi accroitre le temps d’attente
amont, d’au moins deux fagons différentes. Premiérement, lorsqu’un
réglage prend plus de temps, les ordres de fabrication s’accumulent
pendant que le changement est effectué. Deuxiémement, pour con-
tribuer & compenser les colts élevés qui en découlent, une entreprise
peut fabriquer des produits en lots de taille importante. Cela signifie
qu’un ordre doit attendre encore plus longtemps que ses prédéces-
seurs soient finis. ‘
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Mode de De nombreuses entreprises combinent en fait ces organisations. Un
production atelier a flux continu peut comprendre plusieurs lignes différentes
mixte deédiées a la fabrication de types spécifiques de produits, mais tout

peut étre conditionné en utilisant des machines généralistes situées
dans un département de conditionnement commun. Ou, des matiéres
peuvent transiter entre I’atelier a flux continu et un département
généraliste pour I’exécution de fonctions spécialisées comme la
peinture ou la soudure.

Atelier multigamme “A”

Ligne a flux continu

&

U

Opération 2 | I K}

Atelier multigamme “B”

Fig. 1-4 Atelier & mode mixte

MFG/PRO Fabrication & Planification 1-5



Gestion de la fabrication

Notions fondamentales

Le choix entre atelier multigamme et atelier 4 flux continu consiste
a mettre en balance leurs inconvénients respectifs dans plusieurs
domaines différents : taille des machines, délais, répartition de la
production, etc. Le tableau ci-dessous indique les inconvénients
propres aux deux types d’atelier standard. Les différences relatives
sont dans une certaine mesure amplifiées, pour mieux les faire

ressortir.

Atelier a Atelier

flux continu multigamme
Organisation : Séquentielle Fonctionnelle
Machines : Spécialisés Généralistes
Temps d’'attente amont : Courts Longs
Temps de réglage Courts Longs
Délais : Courts Longs
Types de produit : Standard Spécialisés
Variété de produits : Réduite Grande
Volume de production : Grande Réduite
Répartition de la production : Réduite Grande
Fréquence : Réguliére Intermittente
Fig. 1-5 Atelier a flux continu et atelier multigamme

Un atelier 4 flux continu ne s’aveére pas nécessairement plus efficace
qu’un atelier multigamme. Les techniques d’atelier multigamme
peuvent mettre a profit les méthodes d’atelier & flux continu. Par
exemple, les ateliers multigamme modernes comprennent de petites
lignes ou cellules de machines pour des familles de produits spéci-
fiques (fabrication cellulaire). La conception de ces cellules repose
sur une technologie dite de groupe, qui tire parti des similitudes entre
produits, équipement et processus, pour permettre de produire écono-
miquement une large gamme de produits. Cela réduit les temps de
changement (réglage) et, ainsi, les tailles de lot.

MFG/PRO Fabrication & Planification



Notions fondamentales

Gestion de la fabrication

Stratégies
de
fabrication

Comme I’indique le tableau précédent, un atelier multigamme stan-
dard posséde des délais supérieurs a ceux d’un atelier & flux continu,
mais plus de flexibilité concernant les produits. Cela correspond aux
attentes des clients pour différents types de produits. Des délais trés
courts sont exigés pour des produits standard fabriqués en volumes
importants, comme des détergents et téléviseurs, alors que des délais
plus longs sont tolérés pour des articles spécialisés qui sont produits
en plus petits volumes, comme une caméra vidéo professionnelle
destinée 4 un studio de télévision. La stratégie de fabrication adoptée
par une entreprise dépend beaucoup des attentes de sa clientéle. I
existe quatre stratégies principales : fabriqué pour le stock, fabriqué
sur commande, assemblé sur commande, congu sur commande.

Assemblé
sur commande

Fabriqué
pour le stock

Fabriqué
sur commande

Congu sur
commande

Type de produit :

Délai :
Volume :

Standard
Réduit
Grand

Spécialisé
Réduit-Grand
Moyen-Grand

Configurable
Réduit-Grand
Grand

Unique
Grand
Réduit

Fabriqué
pour
le stock

Fabriqué sur
commande

Fig. -6 Quatre stratégies de fabrication

Les articles fabriqués pour le stock, comme des cafetiéres ou réfrigé-
rateurs, sont généralement produits dans un atelier & flux continu. Ils
sont souvent fabriqués selon un programme directeur et stockés en
tant que produits finis jusqu’a leur expédition.

Les articles fabriqués sur commande, comme des réfrigérateurs ou
lave-vaisselle pour la restauration, sont généralement produits aprés
la réception de la commande client, ce qui sous-entend que le client
accepte un délai plus important. Ces articles peuvent étre produits
dans un atelier & flux continu ou multigamme, selon la gamme des
familles de produits fabriquées par I’usine. Souvent, le produit est
fabriqué a partir de composants en stock afin de reduire le délai.

MFG/PRO Fabrication & Planification 1-7
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Gestion de la fabrication Notions fondamentales

Assemblé sur
commande

Congu sur
commande

L’assemblage sur commande représente a certains égards un compro-
mis entre les fabrications sur commande et pour le stock. Des articles
existants sont conservés en stock physique, mais ils correspondent

a des sous-ensembles, et non au produit fini. L’entreprise assemble

le produit fini (au moyen d’ordres de fabrication de composé final)
selon les spécifications de la commande client, aprés sa réception.
Cela implique un délai supplémentaire, mais qui s’avére moins im-
portant que pour un article fabriqué sur commande. Des stations de
travail spécialisées, camions d’entreprise et avions 4 usage privé
peuvent étre assemblés sur commande. Comme les articles fabriqués
sur commande, ce type de produits peut &tre fabriqué dans un atelier
a flux continu ou multigamme. Contrairement aux articles fabriqués
sur commande, il existe de nombreuses variantes au niveau du pro-
duit final standard, car le client choisit une configuration en sélec-
tionnant ses éléments dans une liste d’options et accessoires.

Un article congu sur commande est fabriqué selon des spécifications
client, par exemple, des gros avions commerciaux. Des spécifications
existantes ne peuvent servir a assembler ce type de produits, car une
phase d’ingénierie est nécessaire pour intégrer les spécifications
client dans la conception. Les entreprises utilisant cette stratégie
doivent évaluer & I’avance Ie cofit d’un produit, et suivre les cofts
d’ingénierie et de fabrication pour chaque commande. MFG/PRO

ne gére pas cette stratégie et les opérations afférentes.

MFG/PRO Fabrication & Planification



Contrdle de la fabrication Gestion de la fabrication

Controle de la fabrication

A processus
et par ordre

Une erreur répandue a propos des logiciels de gestion de production
consiste & penser que la nature des produits fabriqués détermine la
fagon dont le logiciel doit &tre utilisé. Une entreprise dans I’industrie
a processus, qui fabrique des produits chimiques, alimentaires ou
pharmaceutiques, est supposée effectuer la fabrication dans un atelier
a flux continu et recourir au module Planning répétitif. De méme, une
entreprise de type production par ordre, qui fabrique des caméras,
ordinateurs, catamarans ou cafetiéres, est censée effectuer la fabrica-
tion dans un atelier multigamme et employer le module Ordres de
fabrication. Dans cette optique, les méthodes de production 4 proces-
sus et par ordre sont considérées respectivement comme synonymes
de flux continu et de lot continu.
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Cependant, du point de vue du systéme, le choix consistant a utili-
ser le module Ordres de fabrication ou le module Planning répétitif
(fabrication par lot ou & flux continu) concerne principalement le
niveaude détail requis pour le contrdle de chaque élément d’une
opération. Le module Planning répétitif gére la charge de travail au
moyen de programmes de production ; il suppose que si le pro-
gramme est respecté, un certain nombre d’opérations ont été réali-
sées sur une certaine quantité de composants. Le module Ordres de
fabrication gére la charge de travail en suivant chaque opération
individuelle qui a été effectuée sur chaque article ou groupe d’ar-
ticles. Le module Planning répétitif exige moins d’administration
(gestion détaillée), car les ateliers de ’usine stockent normalement
les composants et la quantité de produits finis fabriquée sert 3 cal-
culer la quantité de stock utilisée. Le module Ordres de fabrication
requiert plus d’administration (gestion détaillée), car les sorties de
stock et entrées en stock sont suivies pour chaque commande, et
parce qu’il faut aussi contrdler la fin des opérations.

Un atelier 4 flux continu peut employer le module Planning répétitif,
dans la mesure ot il n’a pas besoin de contrdler chaque opération,
mais cela n’est pas obligatoire: Le module Ordres de fabrication per-
met de gérer efficacement un atelier 4 flux continu lorsqu’un contrdle
au niveau opération s’avére nécessaire. Supposons, par exemple, que
des ressources-clé traitent des articles en quantités fixes. Chaque
ordre doit ensuite étre géré sous forme d’un lot, et le gestionnaire doit
affecter des tches a chaque opération en spécifiant I’ ordre concerné.
Dans ce cas, I’emploi du module Ordres de fabrication est approprié.

MFG/PRO Fabrication & Planification 1-9



Gestion de la fabrication

Contréle de la fabrication

Ordonnancement

Par ailleurs, un atelier multigamme va utiliser le module Ordres de
fabrication, puisqu’un contrdle au niveau opération s’avére néces-
saire.

Un méme module peut gérer partiellement chaque environnement,
car le systéme lui-méme est dit “transparent au niveau ordre de fabri-
cation”. Les deux modules utilisent en fait des ordres de fabrication
pour autoriser la production d’une quantité spécifique d’un article
pour une date donnée. Au sein du module Planning répétitif, les
ordres sont invisibles a I’utilisateur, car le systéme peut automatique-
ment les créer pour chaque date & laquelle correspond une quantité
programmeée dans le planning répétitif.

Le fonctionnement de chaque module se base sur I’ordre de fabrica-
tion. La séquence des opérations comprend la création de I’ordre de
fabrication, qui recouvre en réalité I’ ordonnancement des opérations,
le contrdle des opérations, I’entrée en stock du produit fini, puis I’é-
dition des réalisations, comme illustré dans le diagramme ci-aprés.

Opérations Entrées en stock Edition d’états

modifier ordre
de fabrication

Créer/décomposer/

Lancer ordre

Déclarer fins
de fabrication E

d’'opération/clore

Sortir

Editer/clore
composants

| Créer/décomposer

planning répétitif

I-10

Déclarer
main-d’oeuvre

Fig. 1-7 Séquence fonctionnelle
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Ordonnance-
ment

Opérations

Entrées
en stock

Le contrdle consiste d’abord a définir la nature des tiches, ou elles
vont étre effectuées et quels sont les composants requis. Dans le
module Ordres de fabrication, vous créez pour ce faire un ordre de
fabrication ; dans le module Planning répétitif, vous établissez un
planning et, le cas échéant, le décomposez. Cette procédure implique
normalement que vous vérifiez I’exactitude de I’ordre de fabrication,
le modifiez si nécessaire, et déterminez un intervalle de dates pour
son lancement.
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La flexibilité du systéme d’ordonnancement propre au module
Planning répétitif vous permet de définir des objectifs de production
pour un seul produit, ou pour plusieurs produits sur différentes lignes.
Vous pouvez établir des objectifs de production globaux pour des
périodes d’un ou de plusieurs jours, en recourant 3 un jalonnement
aval a capacité finie.

Dans le module Ordres de fabrication, les opérations débutent lorsque
vous lancez I’ordre de fabrication et sortez ses composants. Vous
pouvez les contrdler avec le module Gestion d’atelier. Si vous utili-
sez le module Planning répétitif, vous n’avez pas a contrdler la sortie
de composants, les ordres et la fin des opérations, car le systéme cal-
cule automatiquement les réalisations (post-déduction) quand vous
déclarez la fin du planning.

Dans le module Ordres de fabrication, 1’entrée en stock peut simple-
ment clore I’ordre ou, s’il s’agit d’ordres de fabrication de composé
final, post-déduire les composants. Dans le module Planning répétitif,
I’entrée en stock post-déduit les composants. Si vous utilisez le mo-
dule Gestion d’atelier, vous pouvez enregistrer, lors de I’entrée en
stock, des déclarations de main-d’oeuvre, résultats d’analyse et fins
d’opérations individuelles.

MFG/PRO Fabrication & Planification I-11



Gestion de la fabrication Contrdle de la fabrication

Edition

d’états et

clétures

1-12

Opérations

Entrée
en stock

Vous pouvez controler ce qui résulte de 1’exécution des tiches grace
a une variété d’états, et clore I’ordre de fabrication ou le planning
répétitif de différentes fagons. En outre, vous devez évaluer etclore
périodiquement les conséquences, en termes de comptabilité et de
colit, des opérations effectuées.

Le menu ci-dessous indique les fonctions qui sont utilisées dans
chaque domaine :

Ordonnancement

/ \

“u/litg Products Corp. : t4
|mfmcnu / 16. Ordres de fabricat. 11/06/9€|
l 1. MAINT ordres de fabric. (OF) |13. OF - Nonenclatures/gamnesl

2. INTERRO ordres de fabrication 14

3. MENU édition OF 15. INTERRO OF manquants

+ 16. EDIT OF manquants

5. Uérif. dispon. composants OF 1?. EDIT manquants/composant
6. Lancement/impr d'un OF 18. EDIT opération OF par CC
7. Lancement/impr d’une série 4¢°OF| 19.

8. Modif. statut d’une série 4°OF
9. OF - Fractionnement

0. OF - Sortie com nts
11. OF - Entrée en stock
1Z2. OF - entrée en stk et post-déd.

20.

21. Cloture des odres de fabrication
22. Revalorisation en-cours OF

Z23. Supp/Arch des OF

24. Paranétrage des OF

|Choisissez une fonction SUP. F4 ou Retour pour SORTIR. (NN |

Enter data or press FF4 to end.

Cloéture

Fig. [-8 Menu Ordre de fabricat.

Sous Ordonnancement figurent toutes les fonctions vous permettant
de créer, modifier et ordonnancer des ordres de fabrication. Sous
Operations figurent toutes les fonctions que vous utilisez pour traiter
des ordres de fabrication au niveau atelier. Les entrées en stock et
cldtures s’averent relativement simples.
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Menu Le menu Planning répétitif posséde les mémes fonctionnalités, mais c
Planning les plannings répétitifs étant plus simples, le menu Iest également. 2
répétitif S
'z
- 2
Jalonnement aval Suivi o~
/ / i
/ / S
Quality Products Corp. : testd o
Ordonnancement |mfmenu / 18. Planning répétitif / 11/06/93' 5
=
[1. MENU 1igne de production | (13. Prod. répétitives - réglages $
Z 14. Prod. répétitives - MO O]

(3. MAINT plannings répétitifs 15. Prod. répétitives - arréts

4. INTERRO plamnings répétitifs 16. Prod. répétitives - reprises

5. Plamings répétitifs - résumé 1?. Prod. répétitives - rejets
6. Plamings répétitifs — décomp. 18. Prod. répétitives - rebuts
\?. Plamnings répétitifs-opération ) \19. Déclar. temps won productifs
i S .

N\

(9. MAINT des OF cumulatifs 21. MENU édit. production répétitive

10. INTERRO OF cumulatifs 22.
11. EDIT OF cumulatifs 23. Supp/firch hist prog répét.
" | |laz. Cloture comptable de 1°OF cumul. ) 24.
Entrée Iﬂ:isissez une fonction SUP. F4 ou Retour pour SORTIR. [N 1
en stock

Enter data or press PF4 to end.

Fig. 1-9 Menu Planning répétitif

Le menu Ligne de production concerne le jalonnement aval de
différents produits sur des lignes de production ; les fonctions
d’ordonnancement en matiére de planning répétitif servent pour des
produits individuels. Le systéme crée automatiquement un ordre de
fabrication cumulatif pour entrer en stock et clore le planning
répétitif. ‘

Vous éditez les réalisations au niveau atelier au moyen des diffé-

rentes transactions ; le moduleGestion d’atelier comprend des fonc-
tions similaires en matiére de suivi pour les ordres de fabrication.
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Ordonnancement

Ordonnancement

Gestion des La base de I’ordonnancement dans MFG/PRO repose sur I’ordre de

ordres de fabrication. Les ordres de fabrication possédent une nomenclature et,

fabrication facultativement, une gamme (fiche de procédé). La nomenclature
représente une liste de composants ou ingrédients, qui détermine les
besoins en stock pour un ordre. La gamme est une liste d’opérations
de centre de charge, qui détermine les besoins en ressources pour un

ordre.

wouorl.p d

14/06,93

No OF
Réf

Imprimer prélévements:

Imprimer

Art

Qté cdée
Qté finie

No aff:

Remarque :

16.6 Lancement/impr d’un OF
: 08070266 fdr liv:
: 401628 Imprimer code barr: non
oui Transf. premiére op: oui
Inclure dem nulles: WIH
Inclure dem nuls: J&Y |b: 09,0992
Réimpr. quantités prélev.: N
Imprimer art stock atelier: JU§] |h: 09.,09,92
t: P
Fourn:
Sortie:

Fi-0k 2-fiide 3-Ins 4-Fin 6-Mn 7-Rap 8-Eff 9-Préc 10-Suiv 1i-Cop

Fig. 1-10

Lancement/impr d'un OF

La nomenclature d’ordre de fabrication découle de la nomenclature
(ou formule) propre a Particle et de Ia quantité lancée sur I’ordre de
fabrication. Le CBN (calcul des besoins nets, en anglais Material
Requirements Planning ou MRP) utilise la nomenclature afin de
déterminer le besoin en composants. Elle sert aussi 4 effectuer des
réservations de composants et des sorties de matiéres du stock.

I-14
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woworl.p d 16.6 Lancement/impr d4’un OF 14/06/93 g
S
No OF: 08070266 Adr liv: L
Réf: 401628 Imprimer code barr: non .ES
Imprimer prélévements: oui Transf. premiére op: oui e
Imprimer gamme: oui j;
fArt: 66-120 Date 1ib: 09,89,92 o
MOTEUR, DODGE 446CC AS o
Qté cdée: 1.200,0 Date éch: 09,09,92 c
Qté finie: 0,0 Statut: P (0]
No aff: Fourn: =
0
Remarque:
Sortie: ©

Fi-0k 2-fiide 3-Ins 4-Fin 6-Mn ?-Rap 8-Eff 9-Préc 10-Suiv 11-Cop

Fig. 1-11 Lancement/impr d’un OF

La gamme associée a I’ordre de fabrication correspond 4 un ensem-
ble d’opérations identifié par le code gamme d’un article. Une fois
qu’elle est imprimée, la gamme ou fiche de procédé peut fournir des
instructions détaillées pour les opérations a effectuer. Les modules
Gestion d’atelier et Planning répétitif permettent de suivre I’avance-
ment des opérations.

Normalement, le lancement d’ordres de fabrication répond 4 un be-
soin actuel ou prévu pour un article. Vous pouvez créer automatique-
ment un ordre de fabrication en approuvant un ordre proposé CBN,
ou manuellement en I’entrant. Parfois, des ordres sont placés sans
qu’il existe un besoin immédiat, ou alors que celui s’avére minime,
justifiant ’utilisation de la capacité de production. Dans ce cas, ils
réapprovisionnent le stock par anticipation de besoins futurs et
saisonniers.

Les ordres de fabrication sont de types différents, selon la nature
des tiches auxquelles ils correspondent. Iis représentent des docu-
ments dynamiques, dont I’évolution coincide avec le déroulement
des opérations qu’ils contrdlent au sein du processus de production.
MFG/PRO identifie le type et le statut actuel de I’ordre de fabrica-
tion au moyen, respectivement, des champs Type et Statut.
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i-16

wowont.p g 16.1 MAINT ordres de fabric. (OF) 14,06,33
[T F08070267 RéF:
66—120 MOTEUR, DDDGE 4406CC AS
E: 10000
Qté cdée: 100,90 Date créat: 09,0992
Qté finie: 9,0 Date 1ib: 21.09,92
qté rejet: 0,0 Date éch: z1L09,92

Gratut: P Site: 10000

i Code gamme:
Fourn: Nomenclature:
Rendt: 100,002

Conment: non Ecart créé/récept. OF: oui

Fi-0k 2-fAide 3-Ins 4-Fin 6-in ?-Rap 8-Eff 9-Préc 10-Suiv 11-Cop

Fig. 1-12 Type et statut d’ordre de fabrication

Le type d’ordre de fabrication indique comment I’ordre va étre traité
au sein du processus de production, et comment il affecte d’autres
modules, en particulier les modules financiers. Le statut d’ordre de
fabrication indique ou I’ordre se situe dans ce processus.

Pour comprendre le mode de fonctionnement de ces deux codes et
leur corrélation, vous devez comprendre le cycle de base propre a
Pordre de fabrication. Un ordre standard est, en général, créé initiale-
ment par le CBN, qui le traite comme une source d’approvisionne-
ment. A ce stade, I’ordre est proposé. Lorsqu’une personne examine
le résultat du CBN et confirme I’ordre, il devient ferme. L approvi-
sionnement créé par I’ordre génére aussi un besoin en composants ;
une fois ce besoin calculé, I’ordre devient décomposé. Le besoin que
’ordre de fabrication représente n’a pas encore affecté le stock ;
quand des composants sont réservés pour I’ordre, il devient alloué.
Lorsque les opérations peuvent commencer, I’ordre de fabrication
devient lancé. Enfin, une fois les opérations finies, I’ordre devient
clos.

Le cycle, et ses conséquences sur les deux éléments de I’ordre de
fabrication, sont illustrés ci-aprés.
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Proposé Ferme Décomposé Alloué Lancé Clos ‘5
d=d
<

Nomen- Création de Gel des Réservation  Préleve- 2
lat la nomen- composants des ment des o
clatures | - ciature composants composants &
3]
Création de Gel des 9
G la gamme et opérations -
ammes ordonnancement de la Ke}
des opérations gamme 2
(0]
@)
Fig. 1-13 Cycle de vie d’ordre de fabrication
Statut d’ordre Les codes de statut d’ordre de fabrication servent & indiquer a quel

de fabrication

stade de son cycle de vie un ordre de fabrication se trouve actuelle-
ment. MFG/PRO utilise 7 codes de statut.

[J (P)lanned (proposé)
[J [Flirm Planned (ferme)
[J [(EJxploded (décomposé)
O [Alllocated (alloué)
O (RJeleased (lancé)
[J (Cllosed (clos)
O [BJatch (lot)

Le statut d’un ordre de fabrication procure différents niveaux de
contrble sur ses nomenclature, gamme, réservations de composants,
transactions de stock et déclaration de main-d’oeuvre. En général, les
codes de statut d’ordre de fabrication sont progressifs ou évolutifs.
Au fur et & mesure qu’un ordre adopte les différents codes de statut,
un nombre croissant de ses aspects deviennent fixes par rapport &
des facteurs externes. Ii s’avére donc anormal qu’un code de statut
régresse ; par exemple, si vous avez sorti des composants pour un
ordre de fabrication, il n’est plus approprié de le traiter comme un
ordre ferme, et la possibilité de lui réaffecter ce statut devient en
partie restreinte. De telles restrictions ne sont pas absolues ; vous
lancez parfois prématurément des ordres de fabrication, il s’avére
donc possible de retransformer un ordre dont le statut est lancé en
un ordre décomposé, alloué ou ferme.
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|E] pour Planned (proposé) Les ordres dont le statut est
(Pllanned (proposé) représentent réellement des ordres proposés
CBN ; en un sens, ils ne sont pas vraiment des ordres de fabrica-
tion. Par exemple, vous ne pouvez pas utiliser un ordre proposé
pour effectuer des transactions de stock ou une déclaration de main-
d’oeuvre. Le CBN gere les ordres proposés ; il peut créer, modifier
et supprimer ces ordres selon le cas pour formuler les besoins de
matiéres. Vous ne pouvez pas entrer manuellement des ordres pro-
posés. Lorsque le CBN crée un ordre proposé, il décompose une
nomenclature d’ordre de fabrication afin de calculer les besoins
bruts pour les composants. Ce processus se renouvelle chaque fois
que P’ordre est replanifié. Le CBN ne crée pas de gamme et n’or-
donnance pas d’opérations pour les ordres proposés ; cela incombe
au CRP (abréviation de Capacity Requirements Planning, ou calcul
des charges). Quand vous approuvez un ordre proposé CBN, le
processus d’approbation modifie en fait son statut pour le transfor-
mer en un ordre de fabrication ferme standard.

pour Firm Planned (ferme). Il s’agit du statut par défaut
pour un ordre de fabrication standard. Les ordres fermes, comme tous
les autres ordres de fabrication, ne sont pas replanifiés par le CBN,
qui traite leurs quantités et dates d’échéance comme fixes. S’il doit
modifier I’approvisionnement représenté par des ordres fermes, le
CBN produit des messages de planification indiquant & un planifi-
cateur de relancer, supprimer la relance, lancer ou supprimer les
ordres. Un ordre ferme posséde une nomenclature d’ordre de fabri-
cation et une gamme comprenant des opérations ordonnancées.

Contrairement a I’ordre lui-méme, la nomenclature et la gamme ne
sont pas fixes. Le CBN redécompose la nomenclature, le CRP redé-
compose la gamme ou les deux processus sont effectués, si vous
modifiez le statut en décomposé, alloué ou lancé. Cela rend possible
la création d’un ordre de fabrication pour une quantité et une date
fixes, tout en permettant d’intégrer ensuite des modifications tech-
niques dans la nomenclature et la gamme associées a I’ordre, au fur
et 3 mesure qu’il devient un ordre lancé.

Le systéme empéche I’utilisation d’un ordre ferme pour des transac-
tions de stock ou une déclaration de main-d’oeuvre.
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pour Exploded (décomposé). Un ordre de fabrication dé-
composé représente un type particulier d’ordre ferme. Comme ce
dernier, ses quantité et date d’échéance sont fixes pour le CBN.
Contrairement 4 un ordre ferme, ses nomenclature et gamme le sont
aussi. Vous ne pouvez mettre 4 jour la nomenclature ou gamme qu’en
procédant & une modification manuelle. Ces modifications manuelles,
qui peuvent s’avérer nécessaires pour prendre en compte des change-
ments mineurs affectant la fabrication, sont susceptibles de survenir a
tout moment avant le lancement de I’ordre et I’impression des docu-
ments. Le systéeme empéche I’utilisation d’un ordre décomposé pour
des transactions de stock (sorties et entrées), ou une déclaration de
main-d’oeuvre via le module Gestion d’atelier. Notez aussi que Ia
décomposition ne traduit pas les besoins concernant des articles
“fant6mes™ en besoins pour leurs composants de niveau inférieur.

c
e
=
<
2
| .
el
£
=
9]
o
c
.0
I
(%]
o
@)

pour Allocated (alloué). Un ordre alloué représente en un
sens un prolongement d’un ordre décomposé mais, par ailleurs, il est
un ordre “véritable” pouvant servir pour des transactions de stock (et
non pour des déclarations de main-d’oeuvre dans le module Gestion
d’atelier). 11 différe d’un ordre décomposé 4 trois niveaux. Premiére-
ment, tous les composants requis pour I’ordre font I’objet de réser-
vations (les réservations sont traitées en détail plus loin dans ce
chapitre). Deuxiémement, lorsqu’il crée la nomenclature d’ordre

de fabrication, MFG/PRO décompose, le cas échéant, les besoins
concernant des fantomes. Plus précisément, le systéme applique une
logique de consommation afin d’utiliser les quantités d’articles
fantémes en stock avant de considérer leurs composants. Enfin,
MFG/PRO crée automatiquement des ordres de fabrication pour tout
composant dont le code Ach/fab est [Rloutable (semi-fini) dans
MAINT articles - planif.. Ces ordres vont normalement avoir comme
statut (Bjatch (lot). Les ordres de fabrication semi-fini sont traités en
détail plus loin dans ce chapitre.

[R] pour Released (lancé). Un ordre lancé est similaire 4 un ordre
alloué, a la différence que des réservations détaillées sont effectuées
pour ses composants. Selon la fonction utilisée, le systéme peut im-
primer une liste de prélévement et/ou une gamme lors du lancement
de I’ordre. La liste de prélévement se référe aux réservations détail-
1ées pour indiquer des emplacements de stockage spécifiques d’oti les
composants peuvent étre sortis pour I’ordre. Vous pouvez employer
un ordre lancé pour des transactions de stock (sorties et entrées), ou
une déclaration de main-d’oeuvre via le module Gestion d’atelier.
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pour Closed (clos). Un ordre de fabrication clos sert essen-
tiellement a des fins de suivi. Lorsqu’un ordre est clos, le systéme
empéche d’effectuer des transactions de stock, mais il permet
d’entrer des déclarations de main-d’oeuvre supplémentaires dans le
module Gestion d’atelier. Vous devez terminer le traitement d’un
ordre de fabrication clos en exécutant la fonction Cléture des ordres
de fabrication.

pour Batch (lot). Un ordre de fabrication lot vise & réduire le
temps de traitement requis pour entrer un grand nombre d’ordres. Le
systéme ne crée ni ne décompose de nomenclatures ou de gammes
pour ces ordres. Vous pouvez entrer manuellement des ordres de
fabrication lot, ou le systéme peut les créer automatiquement pour
des composants semi-finis d’un ordre dont vous modifiez le statut en
allou¢ ou lancé.

Apres avoir entré les ordres, vous devez modifier leur statut en
ferme, décomposé ou alloué, au moyen de Ia fonction Modif. statut
d’une série d’OF. Comme un ordre de fabrication lot ne posséde ni
nomenclature ni gamme, le CBN ignore le besoin concernant ses
composants. Le systéeme empéche I’utilisation d’un ordre lot pour
des transactions de stock ou une déclaration de main-d’oeuvre.
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Types d’ordre Les ordres de fabrication ne parcourent pas tous I’intégralité du cycle. =
de fabrication Certains ordres spécifiques ne font I’objet que d’une partie du cycle, 2

et ceux de planning répétitif sautent certaines étapes. S
(4.
0
Pour désigner le cycle de vie de I’ordre de fabrication, vous lui affec- &£
tez un code type. La figure suivante indique les codes type et leur =
relation avec le cycle : 3
6
)
O
Statut P F E A R C O
(CBN)
Type
Std. (a blanc) X X X X X X
Composé final X X X X
Retouche X X X
Passé en charge X X
Programmé X o X
Cumulatif X | X
*Optionnel
T
Transactions de stock
I
Transactions de gestion d’atelier
Résultats d’analyse qualité
Fig. i-14 Types d’ordre de fabrication

Tous les types d’ordre de fabrication sont similaires en termes de
planification, transactions de stock et comptabilité. La différence
réside dans leurs nomenclatures, gammes et codes de statut par
défaut. Le type d’ordre de fabrication standard est a blanc. Cela
indique que I’ordre se déroule normalement du lancement a I’entrée
en stock. Pour les autres types, le schéma de traitement s’avére un
peu différent. Par exemple, si I’ordre de fabrication concerne une
reprise (ou retouche), vous devez probablement spécifier la gamme
de Particle pour cet ordre ; vous ne pouvez pas utiliser la gamme
standard. S’il concerne un article passé en charge, c’est-a-dire un
projet particulier, aucune gamme par défaut n’existe.
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Ordres de fabrication standard (3 blanc). Un ordre de fabri-
cation standard sert & produire des articles au moyen d’une nomen-
clature et d’une gamme déterminées par des nomenclatures (ou
formules) et gammes (ou procédés) prédéfinies pour ’article. Son
statut par défaut est ferme.

Ordres de retouche (Rlework-retouche). L’ordre de retouche sert
a gérer la réparation, le retraitement ou I’achévement d’un article non
conforme. Un ordre de retouche posséde comme seul composant le
compose, et n’a pas de gamme par défaut. Aprés avoir créé un ordre
de retouche, vous pouvez modifier ses nomenclature et gamme en
ajoutant des composants et opérations avant de le lancer. Son statut
par défaut est alloué.

Ordres de fabrication de composé final ([Flinal Assembly-
composé final). Un ordre de fabrication de composé final sert &
réaliser des produits configurés. La configuration sur une ligne de
commande client spécifique détermine la nomenclature d’ordre de
fabrication, et non une nomenclature ou formule standard. Un ordre
de fabrication de composé final posséde une gamme déterminée par
les gammes prédéfinies. Son statut par défaut est décomposé.

Vous pouvez créer des ordres de fabrication de composé final pour
des articles dont le code Ach/fab est [clonfigured (configuré). Pour
plus d’informations sur le traitement des produits configurés, veuillez
vous reporter aux chapitres “Définition des produits” et “Mise en
oeuvre de la définition des produits”.

Ordres de fabrication passés en charge ([E]xpense-passé en
charge). Vous pouvez utiliser un ordre de fabrication passé en charge
pour des tiches particuliéres, comme des projets concernant des
articles non stockés. Il ne posséde ni nomenclature ni gamme, mais
vous pouvez les créer manuellement. Son statut par défaut est lancé.
Dans la mesure ou ce type d’ordre est similaire aux autres en termes
de planification, transactions de stock et comptabilité, vous devez
effectuer des étapes spécifiques pour séparer son traitement de 1’acti-
vité normale de production, par exemple utiliser un site, un article

et une ligne de produits distincts, qui servent uniquement pour les
ordres de fabrication passés en charge.

Le tableau suivant indique les valeurs par défaut pour ces types
d’ordre.
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Type d’ordre

de fabrication Nomenclature Gamme Statut
Standard (a blanc) Standard Standard Ferme
Retouche (R) Composé Aucune Alloué
Composé final (F) Commande client  Standard Décomposé
Passé en charge (E) Aucune Aucune Lancé

Fig. 1-15 Valeurs par défaut pour type d’'ordre de

Les deux autres types d’ordre de fabrication sont utilisés principale-
ment par le module Planning répétitif, mais également par le module
Ordres de fabrication.

Ordres programmés ([sjcheduled-programmé). Un ordre de fabri-
cation programmé posséde un statut [E]xploded (décomposé). Comme
un ordre de fabrication standard, il a une nomenclature d’ordre de
fabrication et une gamme standard. Vous ne pouvez traiter un ordre
programmé comme un ordre standard que si vous le convertissez en
modifiant son statut en [a]llocated (alloué) ou [Rleleased (lancé). Lors-
que vous effectuez la conversion, le systéme met & jour le planning
répétitif pour exclure cet ordre, mais son type demeure (s]cheduled
(programmé).

Le systéme met 4 jour un ordre de fabrication programmé lorsque
vous post-déduisez des composants, déclarez de la main-d’oeuvre,

ou enregistrez et entrez en stock des unités finies. Vous utilisez pour
le suivi de ces transactions de planning répétitif un type d’ordre diffé-
rent : un ordre de fabrication cumulatif.

Ordres de fabrication cumulatifs ([clumulative-cumulatif). Les
ordres de fabrication cumulatifs servent uniquement au suivi des
transactions de planning répétitif. Un ordre cumulatif posséde un
statut & blanc. Dans la mesure ou la quantité lancée équivaut a celle
finie, le CBN ne considére pas un ordre cumulatif comme une source
d’approvisionnement. De méme, la quantité démandée étant égale &
celle sortie pour chaque composant, I’ordre ne génére pas de besoin.
Le systéme ne peut ouvrir & un instant donné qu’un seul ordre cumu-
latif pour chaque combinaison article/ligne de production/site. Tous
les colits matiéres, de main-d’oeuvre et indirects pour une combi-
naison article/ligne de production/site sont cumulés sur cet ordre
ouvert jusqu’a sa cloture.
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Nomenclatures
et gammes de
remplacement

Le systéme crée automatiquement un ordre de fabrication cumulatif
lorsque vous enregistrez une déclaration de main-d’oeuvre concer-
nant un planning répétitif, si un tel ordre n’existe pas pour la combi-
naison article/ligne de production/site. Vous pouvez créer manuelle-
ment des ordres cumulatifs avec MAINT des OF cumulatifs. Cette

- fonction vise principalement & modifier le statut d’un ordre en

[cllosed (clos), afin de pouvoir le traiter avec la fonction Cloture
comptable de I’OF cumul. (18.12). Des ordres cumulatifs doivent
rester ouverts pendant une durée correspondant aux périodes que la
comptabilité utilise pour suivre les cotits d’en-cours de fabrication.
Vous devez établir des procédures destinées a garantir que la cloture
de ces ordres intervient 4 la fin de chaque mois ou période comptable.

Dans le cas normal d’un ordre de fabrication standard généré par

le CBN (code type a blanc), le contenu de la nomenclature et de la
gamme correspond 4 la nomenclature et la gamme par défaut. Cepen-
dant, vous devez parfois les modifier.

Parfois, il existe plusieurs nomenclatures (formules) ou gammes
(procédés) pouvant servir & fabriquer un produit. Un article peut
posséder une nomenclature et une gamme principales, mais aussi
des nomenclatures et gammes de remplacement. La présentation de
Définition des produits et Mise en oeuvre de la définition des pro-
duits décrit en détail les méthodes & suivre pour définir ces éléments.

Chaque ordre de fabrication se voit affecter un code nomenclature

et un code gamme, qui déterminent la nomenclature et la gamme a
employer (le systéme utilise par défaut le code article). MAINT
ordres de fabric. (OF) vous permet de substituer & I’un de ces élé-
ments une nomenclature ou gamme de remplacement approuvée,
mais cette modification n’est effective que si vous redécomposez la
nomenclature d’ordre de fabrication et la gamme en recourant aux
nouveaux éléments. Vous devez redécomposer I’ordre de fabrication
si son statut est [p)lanned (proposé), [Flirm Planned (ferme) ou (slatch
(lot).

Vous pouvez redécomposer automatiquement la nomenclature et la
gamme en exécutant 3 nouveau le CBN, ou en modifiant le statut de
I’ordre de fabrication en [E]xploded (décomposé), [alllocated (alloué)
ou [Rleleased (lancé).
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En général, vous modifiez les nomenclatures d’ordre de fabrication
lorsque vous ajoutez des composants 4 des ordres de retouche. Par-
fois, vous devez aussi les modifier pour des ordres de fabrication
standard. Par exemple, vous pouvez avoir & mettre en oeuvre immé-
diatement un ordre de modification technique pour tous les en-cours,
ce qui comprend des ordres décomposés, alloués ou lancés. Supposez
que cette modification exige le remplacement d’un composant exis-
tant par un nouveau. Vous pouvez modifier les nomenclatures d’or-
dre de fabrication de deux fagons.
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O Sil s’agit d’un ordre lancé, vous pouvez simplement sortir le
nouveau composant et retourner ’ancien. Cela crée un écart
d’utilisation matiéres positif pour le nouveau et négatif, pour
P’ancien composant. Si la modification technique requiert I’em-
ploi du nouveau composant, vous pouvez alors utiliser la fonction
MAINT nomenclature d’OF pour ajouter ce composant 4 I’ordre
de fabrication avant de le sortir.

[0 s’il s’agit d’un ordre alloué ou décomposé, vous pouvez alors
utiliser MAINT nomenclature d’OF pour ajouter le nouveau
composant (ce qui met 4 jour la quantité demandée et allouée)
et supprimer I’ancien.

Apres avoir modifié une nomenclature d’ordre de fabrication, vous
ne devez pas réattribuer a I’ordre le statut (F)irm planned (ferme), car
cela provoque une redécomposition de la nomenclature.

Vous modifiez des gammes d’ordre de fabrication quand des change-
ments affectent les machines ou procédures utilisées pour fabriquer
un article. S’il s’agit d’un ordre décomposé, alloué ou lancé, vous
pouvez alors employer MAINT gamme d’OF pour ajouter de nou-
velles opérations, modifier des opérations existantes, et supprimer
des opérations inutiles. Aprés avoir modifié une gamme d’ordre de
fabrication, vous ne devez pas réattribuer a I’ ordre Ie statut [Flirm
planned (ferme), car cela provoque une redécomposition de la
gamme.

Les dates de début et de fin pour les opérations d’un ordre de fabri-
cation ne sont généralement pas fixes. En effet, le systéme replanifie
automatiquement ces opérations sur Ia base de la date d’échéance de
I’ordre, dans I’un des cas suivants :

[0 Vous traitez un ordre de fabrication avec MAINT ordres de
fabric. (OF) et le statut initial est [sjatch (lot), (F]lanned (pro-
posé) ou [Flirm Planned (ferme).
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[ Vous traitez un ordre de fabrication avec MAINT ordres de
fabric. (OF) et le statut final est [Flirm Planned (ferme).

O Vous modifiez la date d’échéance d’un ordre de fabrication.

[J Le CRP replanifie un ordre de fabrication.

Un planning répétitif formule le flux en sortie prévu d’un article sur
une ligne de production. Ii consiste en une liste de quantités prévues
et de dates d’échéance. Vous pouvez mettre a jour directement un
planning via I’écran MAINT plannings répétitifs, ou via un planning
de ligne dans I’écran Mise & jour du plan. répétitif. Comme pour un
ordre de fabrication décomposé, le systéme traduit les besoins en
composants du planning en un besoin de stock, et les opérations en
une charge pour centre de charge. Le planning permet de contrdler
les transactions de stock et le regroupement de données atelier telles
que main-d’oeuvre et temps mort.

L’utilisation de plannings répétitifs dans un atelier 4 flux continu
permet de gérer un nombre relativement restreint de documents au
lieu de centaines, voire de milliers d’ordres de fabrication pour des
produits fabriqués quotidiennement sur une période de plusieurs
semaines, ou mois. Cette organisation réduit le nombre des trans-
actions et simplifie ’administration.

Un planning répétitif opere les mémes contrdles qu’un ordre de fa-
brication (comme indiqué auparavant, le systéme est transparent au
niveau ordre de fabrication), le processus de contrdle étant toutefois
assez différent. Les matiéres requises pour la production sont géné-
ralement disponibles dans I’atelier ; vous ne les sortez pas du stock.
Vous traitez normalement les transactions de sortie des composants
en post-déduisant les quantités demandées du stock lorsque vous
enregistrez des quantités finies.

Les plannings répétitifs exigent donc a la fois une nomenclature
(c’est-a-dire, articles et les structures de produit ou formules pour ces
articles) et une gamme. MFG/PRO utilise les opérations de la gamme
afin de post-déduire les composants et entrer en stock les produits
finis. De ce fait, vous ne pouvez spécifier pour un planning répétitif
aucun élément de remplacement (nomenclature ou formule, gamme
ou procédsé).

Nous allons d’abord considérer les gammes, car vous devez leur
associer les articles.
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I n’est pas nécessaire qu’une gamme spécifie chaque opération exé-
cutée pour un produit. En fait, il peut s’avérer suffisant de définir une
gamme comportant une seule opération, qui sert uniquement a la
post-déduction et & I’entrée en stock des articles. La structure de la
gamme dépend des paramétres suivants : délai pour fabriquer les pro-
duits, durée et nombre des opérations, besoin de planifier la charge
par opération de centre de charge (et non par ligne de production),

et nécessité de suivre, mesurer et comptabiliser la main-d’oeuvre par
centre de charge et opération. Des gammes mono-opération existent
généralement quand les délais de fabrication sont courts (moins de

2 ou 3 jours), que la charge est planifiée par ligne de production, et
que P’enregistrement et le suivi de la main-d’oeuvre recourent a des
aggrégats de type département ou ligne de production.
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Parameétres d’opération de gamme Unique Multiple
Délai de fabrication Court Long
Durée des opérations Courte Longue
Nombre des opérations Réduit Important
Planification de la charge par centre de charge  Non Oui
Main-d’oeuvre par centre de charge/opération Non Oui

Fig. I-16 Opérations de gamme uniques et

Vous devez intégrer la ou les opérations de gamme concernant un
article & sa nomenclature pour les composants a post-déduire. Tous
les composants qui sont post-déduits du stock doivent faire référence
aune opération de gamme. Il n’est pas nécessaire que tous les com-
posants soient associés 4 un méme code opération. En cas de délais
importants, plusieurs composants peuvent étrerequis et post-déduits
quand différentes opérations sont finies.

Lorsqu’une gamme compte un nombre important d’opérations, seules
certaines d’entre elles servent probablement de fagon réguliére a en-
registrer des réalisations. Elles portent parfois le nom d’opérations-
jalon. Vous devriez définir ces opérations comme des points de dé-
duction pour les composants répétitifs.

Vous pouvez traiter certains composants peu onéreux comme du
stock atelier. Ces composants ne devraient pas étre post-déduits et
faire référence a un code opération. Vous sortez normalement les
quantités de stock atelier du magasin sur un compte d’en-cours, via la
transaction Sorties - non-planifiées (3.7) dans le module Gestion de
stock. Une fois ces quantités imputées a4 un compte, elles ne sont plus
disponibles pour d’autres transactions de stock.
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Les emplacements servant 4 effectuer les post-déductions de stock
dépendent du nombre des lignes de production et de la fagon dont les
articles sont fournis. Le flux du stock vers la ligne de production suit
généralement I’un des deux modéles suivants :

» [J Le stock est regu d’un fournisseur ou de ’en-cours dans un em-

placement de stockage central ; il est ensuite transféré de ce lieu
vers la ligne de production selon le besoin.

[J Le stock est regu directement d’un fournisseur ou de I’en-cours
sur la ligne de production ou il est consommé,

Dans le premier cas, il existe un emplacement de stockage princi-
pal et un ou plusieurs emplacements ou I’article est finalement con-
somme.

Dans le second cas, la ligne de production peut n’avoir qu’un seul
emplacement de stockage.

Dans MFG/PRO, I’emplacement de stockage principal pour un ar-
ticle correspond par défaut a celui défini pour cet article dans ’une
des fonctions de maintenance relatives a la gestion de stock. Cette
valeur par défaut est appropriée s’il n’existe qu’un seul emplacement
de stockage, mais s’avére inadaptée aux situations de points d’utili-
sation multiples. Notez que vous ne pouvez pas définir ’emplace-
ment avec les fonctions de maintenance article-site.

Vous pouvez post-déduire des articles & partir d’un emplacement de
ligne de production, plut6t qu’a partir de ’emplacement de stockage
principal associé & I’article, en définissant pour la ligne un emplace-
ment dont le code est identique au code centre de charge pour 1’opé-
ration de post-déduction. Si les composants sont post-déduits & I’opé-
ration 10, qui est exécutée dans le centre de charge 12500, le systéme
essaie en premier lieu de les sortir de ’'emplacement 12500 ; si celui-
ci n’existe pas, il utilise alors les emplacements article ou article-site.

Les fonctions de post-déduction pour les plannings répétitifs décom-
posent les articles fantomes et sortent leurs composants. Cependant,
si un composant est un article semi-fini, le systéme le traite comme
un article ordinaire. Le systéme ne crée pas automatiquement des
ordres de fabrication ou plannings répétitifs pour les composants
semi-finis. Reportez-vous 4 la rubrique "Ordres de fabrication semi-
finis", dans la section "Ordonnancement des ordres de fabrication",
pour plus d’informations.
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Cette section décrit comment vous créez et décomposez un planning 5
répétitif simple. La section suivante explique comment ordonnancer E=
des plannings multiples, grice a 1’établi logiciel de ligne de produc- L2
i 0
tion. e
o~
(O]
rerpnt.p b 18.3 MAINT plannings répétitifs 14/06/93 _g
firt: 10-10000 -DASIS(TM) COOLING SYSTEM 2
Site: 10000 Lg production: 10000 Début: 14,06,93 8
O
Date éch Qté planifiée Qté finie Qté restante
Lundi: 28,06,93 0,0 0,0
Mardi: 29,06,93 0,0 0,0
Mercredi: 30,06,93 0,0 0,0
Jeudi: 01,07,/93 0,0 0,0
Uendredi: 02,/07,93 0,06 0,0
Samedi: 03,07/93 0,0 0,0
Dimanche: 04,0?7.,93 0,0 0,0
Tot. pour: 28,06,93 04,0?,/93 0,0 0,0
Tot. pour: 14,066,393 04,07,93 0,0 39,0
F1-0k 2-fiide 3-Ins 4-Fin 5-Supp 6-Menu ?-Rappel 8-Eff 11-Cop Insert
Fig. I-17 Ecran MAINT plannings répétitifs

Vous pouvez mettre 4 jour directement le planning répétitif avec
MAINT plannings répétitifs, ou via un planning de ligne, dans Mise
a jour du plan. répétitif (18.1.18). répétitif

Le flux en sortie prévu pour un jour donné est déterminé par la quan-
tité programmée du jour, et ajusté en fonction de toute surproduction
ou sous-production durant les 6 jours précédents (les quantités pro-
grammeées pour des dates antérieures n’influent pas sur les besoins
actuels). Par exemple, supposez qu’une ligne doit produire 1000
unités par jour du lundi au vendredi, mais que seules 3200 ont &té
finies au cours des 4 jours ouvrés dans Ia période de 6 jours précé-
dente, et non les 4000 unités programmeées. Le besoin net du jour
serait égal aux 1000 unités programmeées plus le déficit de 800 unités,
soit un total de 1800 unités.
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La quantité & réaliser pour la semaine actuelle (lundi 4 dimanche) est
aussi ajustée en fonction de toute surproduction ou sous-production
au cours des 6 jours précédents. Sur la base de notre exemple, si 5800
unités ont été produites durant 4 jours ouvrés se finissant mercredi,
au lieu des 4000 unités programmées, un surplus de 1800 unités
existe alors. Cette quantité est déduite des 2000 unités prévues pour
jeudi et vendredi, le résultat étant un besoin net de 200 unités.

Décomposition Vous devez décomposer un planning répétitif pour qu’il soit effectif.

des plannings Le processus de décomposition crée les besoins matiéres et en capa-
répétitifs cité (opérations de centre de charge) induits par la réalisation du

planning. Jusqu’a ce stade, toute modification apportée au planning
n’affecte pas les besoins en composants ou la charge des centres

de charge. Cela signifie que tout état CBN pour les composants ou
état CRP pour I’un des centres de charge concernés ne va refléter le
planning répétitif actuel qu’aprés sa décomposition.

Le processus de décomposition survient automatiquement lorsque le
CBN inclut Particle et le site dans sa planification, et vous pouvez
Peffectuer manuellement via Plannings répétitifs - décomp. (18.6).
Il crée des ordres de fabrication programmeés (décrits ci-aprés) pour
chaque jour de production.

Etabli Lorsque vous fabriquez un seul article sur une seule ligne de pro-
logiciel de duction a une cadence (ou taux de production) donnée, il est adé-
ligne de quat d’employer un planning répétitif simple. Toutefois, dans de

nombreux cas, plusieurs articles sont fabriqués sur une ligne, plu-
sieurs lignes peuvent servir 4 produire un article, ou la cadence varie
dans le temps. Il peut alors s’avérer pratique d’ordonnancer selon la
capacité variable des lignes. Dans ce cas, nous vous conseillons
d’utiliser Test du planning de prod./ligne.

production

Lorsque vous réglez une ligne de production pour fabriquer un arti-
cle, il est généralement plus rentable d’avoir unlong cycle d’exécu-
tion. Quand I’article change, vous devez modifier la ligne, et cette
modification engendre nécessairement certains temps et cofits de
changement. De longs cycles permettent de répartir les temps et cofits
de changement sur un plus grand nombre d’articles. Cependant, le
fait de pouvoir fabriquer beaucoup d’articles différents sur une méme
ligne rend une entreprise plus réactive 4 la demande. Les avantages

et inconvénients des deux méthodes sont indiqués dans le tableau
ci-dessous.
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Cycle d’exécution :

Paraméstres de production Court Long
Temps/co t de changement Réduit Important
Surplus de stock Réduit Important
Réactivité aux évolutions de la demande Grande Faible
Mode de production mixte Oui Non
Investissement en ingénierie et equipement Important Réduit
Fig. 1-18 Cycles d’exécution longs et courts

L’établi logiciel de ligne de production vous permet de choisir avec
plus de flexibilité vos longueurs de cycle, en exécutant un jalonne-
ment aval 4 capacité finie pour les lignes de production. Le pro-
gramme utilise la cadence pour une ligne, le temps de changement
et d’autres facteurs d’ajustement (ou coefficients de productivité)
pour établir un planning concernant la fabrication d’une certain
nombre d’articles. Vous pouvez inclure dans le planning plusieurs
articles et lignes.

Dans le programme, les plannings représentent de simples simula-
tions que vous pouvez modifier autant que nécessaire. Lorsqu’une
version s’avére satisfaisante, vous pouvez alors I’utiliser pour mettre
a jour un planning existant.

Le systéme planifie le flux en sortie, selon la capacité de chaque
ligne, pour produire des articles dans une période de temps donnée.
Tout besoin qui ne peut étre réalisé & une date spécifique est reporté
a une date ou la capacité disponible s’avére adéquate (ce processus
porte le nom de "jalonnement aval"). Par exemple, si 3000 unités
doivent étre produites un lundi sur une ligne de production dont la
cadence n’est que de 1000 unités par jour, le systéme va ordonnancer
la charge de fagon a ce que la ligne fabrique 1000 unités par jour du
lundi au mercredi.

Le programme Test du planning de prod./ligne exige que vous dé-
finissiez les variables suivantes : lignes de production, équipes et
temps de changement. Ces parametres déterminent Ia capacité de
chaque ligne.

Ligne de production. Vous définissez une ligne de production
dans un site en spécifiant la cadence horaire pour les articles qu’elle
peut fabriquer durant un roulement d’équipe standard. Une méme
ligne peut produire un ou plusieurs articles, et un méme article peut
étre fabriqué sur plusieurs lignes dont les cadences sont identiques ou
différentes.
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18.1.1 MAINT ligne de production

14,06,93

Lgn production:
Site:

Description:
Cadence:

90-1XX
30000

KOOLAIRE-CONDITIONER
6.000,00

Art.

firticle:
Date début:

Cadence:
Eqp régl:
Eqp fab:
Réf outil:
Comment :

30-110 KOOLAIRE(TM) MEDIC-GRADE
15,0?7,93 COOLER CONDITIONER
5.000,00 EA
Nbre: 0
Nbre: ©

non

F1-0k 2-Aide 3-Ins 4-Fin 6-Mn ?-Rap 8-Eff 9-Préc 10-Suiv 11-Cop

Fig. 1-19 Ecran MAINT ligne de production

La cadence pour un article sur une ligne de production dépend de
I’opération ayant le taux de production le plus faible. Par exemple,

si la fabrication d’un article requiert trois opérations sur une ligne,
que les deux premiéres peuvent traiter 600 unités par heure alors que
la derniére ne peut en produire que 500, la cadence pour cette ligne se
limite alors au taux de la derniére opération.

La cadence pour un article peut varier en fonction des équipes et des
jours. Vous pouvez moduler la cadence de base relative 4 un article,
en entrant un facteur d’ajustement (ou coefficient de productivité)
dans le champ Productivité de I’écran MAINT équipes (18.1.22).

Vous pouvez aussi tenir compte de situations ot les cadences pour
un article sur une ligne varient dans le temps, ou du cas d’articles
produits par phases sur une ligne particuliére. La cadence définie
dans I’écran MAINT ligne de production (18.1.1) a une date de
validité ; si une ligne posséde une cadence inférieure quand la phase
débute, vous pouvez utiliser la date pour indiquer des changements.

Vous pouvez exprimer les cadences dans I’unité de mesure de I’ar-
ticle ou dans une unité de mesure de remplacement. Dans ce dernier
cas, vous devez alors définir un facteur de conversion avec la fonc-
tion MAINT des unités de mesure.
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Equipes. Vous pouvez définir les équipes de deux fagons : pour un -
site, ou pour une ligne de production dans un site. Le systéme utilise 2
par défaut les équipes spécifiées pour un site si vous n’en associez S
pas 4 la ligne de production, 5
s
=
[}
rescnt.p d 18.1.22 MAINT équipes 06/07/93 _2
Site: 35000 2
Lgn production: 10-15000 8
Eqpes Modif . O

Dimanche: non non

Lundi: non oui

Mardi: non oui

Mercredi: non oui

Jeudi: nom oui

Uendredi: non oui
Samedi: non non

Equipes Lundi
Equip Heure déb. Heures Profil Productivité

i 8,00 8,0 [Sorte A5 90,00
2 17,00 8,0 [Sorte A6 88,00~
3 0,00 0,0 100,00,
4 0,00 0,0 100,00,

F1-0k 2-fiide 3-Ins 4-Fin 5-Supp 6-Menu ?-Rappel 8-Eff 11-Cop Insert

Fig. 1-20 Ecran MAINT équipes

La fonction MAINT équipes sert & déterminer les heures et le coeffi-
cient de productivité standard pour chaque équipe et chaque jour, et &
spécifier toute exception & ce modele. Vous pouvez définir un maxi-
mum de quatre équipes par jour de la semaine. Un jour ouvré doit
avoir au moins une équipe dont le nombre d’heures et le coefficient
de productivité sont supérieurs a zéro.

Le systéme calcule la capacité pour une équipe comme suit :

Capacité equipé= Cadence x Heures x Productivité

Les heures par équipe représentent la capacité de production pour
I’équipe, plutdt que le nombre total des heures de travail. Les équipes
peuvent se chevaucher, et le nombre total des heures pour toutes les
équipes peut dépasser 24 heures.

Le coefficient de productivité (facteur d’ajustement mentionné au-
paravant) sert lorsqu’une équipe est plus ou moins productive qu’une
equipe standard. Par exemple, si une ligne de production compte trois
équipes et que la troisiéme ne comprend que 20% des employés des
deux premiéres, un coefficient de productivité de 20% s’avére alors
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approprié pour cette équipe. Veuillez noterque la valeur utilisée dans
ce contexte différe des mesures de productivité propres au reste du
systéme.

Si la cadence est de 100 unités par heure, la capacité de produc-
tion pour une équipe de 7 heures et le coefficient de productivité
100.00%, la capacité est de 700 unités par équipe. Si une seconde
équipe a un coefficient de productivité de 50%, sa capacité est de
350 unités.

Les heures travaillées par une équipe particuliére peuvent varier en
fonction de jours fériés, d’arréts prévus ou de périodes au cours des-
quelles des heures supplémentaires sont prévues. Vous gérez ces
exceptions en ajoutant aux équipes des heures de référence par date
de validité. Ce processus est similaire au fonctionnement du calen-
drier atelier. Par exemple, si un arrét est prévu pour les équipes 2 et
3 qui travaillent normalement 7 heures par jour, vous pouvez alors
ajouter -7 heures a ces équipes sur la période concernée. Si un certain
nombre d’heures supplémentaires sont prévues pour I’équipe 4, vous
pouvez alors les spécifier. Il existe une différence entre ce processus
et le calendrier atelier, car vous pouvez définir des équipes pour des
Jours non ouvrés (samedi ou dimanche).

Changements. Lorsque des temps de changement sont significatifs,
vous devriez les définir pour une ligne de production dans I’écran
MAINT changements prod./ligne (18.1.6). Le systéme ne peut fonc-
tionner correctement que si vous spécifiez les temps de changement
entre chaque couple d’articles. Par exemple, si une ligne fabrique les
articles A, B et C, vous devriez alors définir des temps de change-
ment pour tous les couples suivants :

De

OUJO>U5>|
>0>0> %P

Par exemple, sur une ligne qui fabrique des articles de couleur rouge,
verte et grise, le temps de changement varie si Particle vert ou gris
remplace le rouge, et vice versa.
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Simulation de
plannings dans
le programme

Si une ligne de production fabrique différents modeles, il peut alors
exister de nombreux temps de changement. Nous vous conseillons de
les gérer hors de MFG/PRO, en utilisant un tableur sur un ordinateur
personnel, puis de les fusionner automatiquement dans la base de
données via les fonctions d’interface CIM et MAINT changements
prod./ligne. Reportez-vous 4 la section “Temps de changement et
délais” dans ce chapitre pour plus d’informations.

Vous pouvez créer un planning simulé en entrant simplement des
quantités a produire et des dates d’échéance dans le programme.
Chagque entrée se voit affecter un numéro de séquence. En modifiant
ce numéro, vous pouvez jouer sur I’ordre dans lequel les articles sont
fabriqués.
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Contrairement & beaucoup d’autres écrans, la fenétre de saisie initiale
pour ces enregistrements utilise une barre de défilement. Vous pou-
vez créer un nouvel enregistrement en appuyant sur (3], la touche
Insert. Cela vous permet d’entrer un numéro de séquence, un article,
une quantité & produire et une date d’échéance.

Le programme emploie le numéro de séquence et les dates d’éché-
ance pour résoudre tout conflit d’ordonnancement. Lorsque deux
cycles d’exécution sont planifiés pour une méme date et que la capa-
cité disponible ne peut assumer que 1’un d’eux, le systéme donne
priorité & celui ayant le numéro inférieur. Aprés avoir planifié le pre-
mier cycle et effectué des ajustements relatifs au temps de change-
ment, il ordonnance la production pour le second cycle. Comme le
systéme utilise un chargement a capacité finie, la premiére date
d’échéance planifiée pour le second cycle d’exécution peut s’avérer
notablement postérieure & celle initialement entrée.

Chaque fois que vous entrez un nouveau numéro de séquence ou
modifiez un numéro existant, le systéme replanifie automatiquement
les quantités a produire et les dates d’échéance, et procéde a une
renumérotation. Pour insérer une nouvelle quantité a produire entre
deux quantités existantes, spécifiez un numéro de séquence compris
entre leurs deux numéros et une date d’échéance égale 4 la premiére
(chronologiquement).
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resqub.p d 18.1.10 Test du plamming de prod./ligne 14/06,93
Lg production: 90-1XX Site: 30000 Date début: 14/06,93
KOOLAIRE/CONDITIONER Atlanta Processing Plant
Enreg. ordre disponible
N3 Article Quantité Date éch Nouv. N3 Suppr.
90-100 859,00 14,0693
Fig. 1-21 Ajout d’un nouveau numéro de séquence

Vous pouvez ajouter directement au programme des quantités a pro-
duire, ou via des ordres proposés CBN. Il vous permet d’analyser ces
ordres, et crée une quantité & produire a partir des quantités sur les
ordres que vous sélectionnez. Tous les ordres proposés CBN sélec-
tionnés au cours de ce processus sont supprimés.

En regle générale, les quantités & produire doivent dépendre directe-
ment de la période utilisée pour ordonnancer la production. Si la
production est ordonnancée par jour, la quantité & produire ne devrait
pas étre suffisante pour couvrir une semaine entiére. Cela s’avére
particuliérement important quand une ligne de production doit traiter
plusieurs produits différents au cours d’une semaine donnée.

Si le CBN emploie le code politique de commande POQ (quantité

de lancement périodique) pour I’article et que la période est au mini-

mum d’une semaine, les quantités & produire suggérées par les ordres
proposés CBN vont probablement couvrir une semaine. Dans ce cas,

vous devrez fractionner la quantité suggérée par le CBN.

MFG/PRO permet d’ordonnancer la production pour une période
minimale d’un jour. Vous pouvez donc planifier la fabrication quo-
tidienne d’articles multiples mais, si la production prévue est par
équipe, vous devez la convertir en quantités journaliéres avant de
Ientrer dans le programme.
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Suppression
d’enregistre-
ments de
séquence

Mise a jour
d’un planning
répétitif via
un planning
de ligne

Dans certains cas, différents produits fabriqués sur une ligne posse-
dent des délais variant de fagon significative. Ils peuvent avoir des
cadences identiques pour la majeure partie de la ligne, mais exiger

un temps plus ou moins long & une opération donnée, ce qui pro-
voque des délais variables. Les produits qui font I’objet d’un séchage,
vieillissement ou autre traitement de ce type sont parfois dans ce cas.

Lorsque vous modifiez une ligne pour traiter un nouveau produit
dont le délai est nettement plus long que celui du produit précédent,
son fonctionnement est interrompu pendant le temps nécessaire au
changement (auquel s’ajoute le nouveau délai). Cela peut ne pas im-
porter si vous déterminez manuellement la date d’échéance pour la
production prévue de la ligne. Mais, si le systéme détecte un conflit
d’ordonnancement et replanifie les dates d’échéance, celles-ci ne
vont pas tenir compte du nouveau délai.
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Deux méthodes permettent d’éviter cette situation. La premiére
consiste 4 affecter manuellement les dates d’échéance et & controler
le planning de ligne pour vérifier si, aprés un changement, le systéme
les a automatiquement replanifiées. La seconde consiste 4 augmenter
le temps de changement afin de refléter le délai accru entre deux
produits. Ce temps correspond ainsi au temps total pendant lequel
une ligne est arrétée pour procéder aux changements de modéle.

Vous pouvez supprimer des enregistrements dans le programme de
trois fagons. La premiere consiste & sélectionner un enregistrement de
séquence avec [«Enter], puis a appuyer sur [rs] Delete. La seconde
consiste & marquer un ou plusieurs enregistrements de séquence &
supprimer, avec [rs] Delete, puis 4 les traiter via [F) Go. La troisiéme
consiste a annuler la quantité a produire initiale en entrant une valeur
négative. Par exemple, si vous spécifiez la valeur -2000 pour une
quantité & produire de 2000, le systéme supprime toutes les quantités
programmeées et dates d’échéance que cette entrée a générées.

Plusieurs fonctions permettent d’éditer les résultats obtenus en tra-
vaillant avec I’écran Test du planning de prod./ligne. La fonction
EDIT utilisation lignes prod. fournit des informations destinées a
évaluer la charge qu’un planning de ligne pourrait créer pour une
ligne de production, s’il remplagait le planning répétitif existant.
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Ordonnance-
ment des
ordres de
fabrication

1-38

Normalement, vous utilisez le programme pour ajouter un nouveau
planning a ceux existants. Par exemple, il existe un planning répé-
titif portant sur quatre semaines pour un article fabriqué sur une ligne
de production, vous devez alors ajouter de fagon hebdomadaire une
autre semaine a ce planning. Le programme sert & ordonnancer la
nouvelle semaine, et vous pouvez employer la fonction Mise  jour
du plan. répétitif (18.1.18) pour ajouter le nouveau planning a celui
existant.

Vous pouvez aussi utiliser le programme pour mettre 4 jour un
planning répétitif, mais vous devez supprimer manuellement le
planning de ligne. Si, par exemple, vous devez arréter soudaine-
ment une ligne de production, il faut alors rééquilibrer la charge
entre les lignes restantes. Employez le programme pour ce faire et,
apres avoir supprimé le planning de ligne, mettez & jour le planning
répétitif a partir de la semaine en cours.

Tout atelier ayant décidé d’ordonnancer ses opérations au moyen
d’ordres de fabrication doit contréler ’exécution de chacune d’elles.
Pour ce faire, il s’avére essentiel de controler 4 la fois le temps requis
pour effectuer I’opération et les dates d’échéance des ordres. Cette
section explique comment MFG/PRO procure ce contrdle, en consi-
dérant tout d’abord les dates.

Vous pouvez utiliser pour I’ordonnancement deux dates associées
aux ordres de fabrication : la date d’échéance et la date de lancement.
Normalement, lorsque le CBN planifie ces dates pour un ordre, il
détermine en premier la date d’échéance, puis utilise le délai de fabri-
cation et le calendrier atelier pour calculer la date de lancement.

Date d’échéance. Elle représente la date a laquelle un ordre doit
étre fini, ce qui correspond 2 la date de disponibilité en stock. Le
CBN utilise les dates d’échéance pour déterminer quand des quan-
tités vont pouvoir réapprovisionner le stock.

Date de lancement. Elle représente Ia date a laquelle I’exécution
d’un ordre doit débuter dans I’atelier. Le CBN utilise la date de
lancement d’un ordre pour déterminer quand les composants sont
requis (date du besoin). Lorsque vous lancez I’ordre, sa date de
lancement réelle remplace celle prévue.

Délai de fabrication. Les dates de lancement et d’échéance pour
un ordre sont séparées par le délai nécessaire & la fabrication de I’ar-
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Controle
manuel
des dates
d’échéance

Calculs
des délais

Correction
du planning
d’un ordre de
fabrication

ticle. Ainsi, s’il faut en moyenne cing jours ouvrés afin de produire
un article, les dates de lancement et d’échéance sont distantes d’une
semaine. Cela garantit qu’un ordre pour cet article va étre fini &
temps s’il est lancé & temps.

Lorsque vous créez manuellement un ordre, le systéme inverse
généralement la procédure utilisée pour les ordres CBN, en cal-
culant la date d’échéance a partir de la date de lancement. 11 fixe
cette derniére 4 la date systéme (date du jour), puis emploie le délai
de fabrication et le calendrier atelier pour calculer la date d’échéance.
Cependant, vous pouvez modifier ce processus. Pour que le systéme
détermine I’une des deux dates, définissez simplement la seconde

et ne spécifiez pas celle a calculer (pour laisser une date indéfinie,
entrez un point d’interrogation (?) dans le champ concerné). Par
exemple, si vous indiquez la date d’échéance mais pas celle de
lancement, le systéme va la calculer.
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Toutefois, n’oubliez pas que le calcul de dates propre au systéme
peut s’avérer légérement inexact. Le délai de fabrication utilisé
représente une moyenne des temps moyens pour les opérations de
gamme (attente amont, réglage, exécution, attente aval et transfert),
et de la quantité moyenne de lancement pour la combinaison article-
site ou ’article.

Si la quantité d’un ordre differe nettement de la quantité moyenne

de lancement, le systéme peut alors affecter 4 la réalisation de I’ordre
un délai trop court ou important. Plus grande est la différence entre
la quantité lancée réelle et la quantité moyenne de lancement, plus
petite est la probabilité pour que les dates soient réalistes ou raison-
nables.

Vous pouvez corriger des dates erronées, via I’écran MAINT ordres
de fabric. (OF), si vous connaissez les dates de lancement et d’éché-
ance valides pour I’ordre.

Pour un ordre de fabrication, le systéme planifie chaque opération

a rebours sur la base de la date d’échéance (technique qualifiée de
"jalonnement amont"). A partir de la derniére opération et en con-
sidérant successivement toute la gamme, le systéme calcule les dates
de fin et de début concernant toutes les opérations & ordonnancer.
Ainsi, vous pouvez obtenir une seconde date de lancement en
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Ordonnance-
ment des
opérations

ajoutant 4 la date de début pour la premiére opération le temps
d’attente amont.

Pour corriger le planning d’un ordre de fabrication, vous devez donc
procéder par titonnement. Commencez par affecter une date d’éché-
ance a I’ordre, puis vérifiez la date de début pour Ia premiére opéra-
tion (prenez en compte le temps d’attente amont). Si la date de début
obtenue n’est pas une date de lancement satisfaisante, modifiez alors
la date d’échéance en I’avangant ou la reculant. Poursuivez ce pro-
cessus jusqu’a ce que la date d’échéance pour I’ordre de fabrication
et la date de début pour la premiére opération soient toutes deux
correctes. Modifiez enfin la date de lancement de I’ ordre pour refléter
le planning des opérations.

Chaque opération posséde certains éléments de délai qui déterminent
ses dates de début et de fin. Ils comprennent : attente amont, réglage,
exécution, sous-traitance, attente aval et transfert.

| Délai d’opération —>
Attente | Réglage | Exécution | Attente :
amont Sous-traitance aval

Transfert

Fig. 1-22 Eléments de délai

Les dates de début et de fin d’opération indiquent quand un ordre
occupe réellement un centre de charge. Le temps d’attente amont
précede la date de début ; les temps de réglage, d’exécution et de
sous-traitance sont compris entre les dates de début et de fin ; les
temps d’attente aval et de transfert se produisent aprés la date de fin.

Le temps d’attente amont survient avant la date de début, car il repré-
sente le temps pendant lequel I’ordre doit attendre a un centre de
charge avant que sa réalisation commence. Les temps de réglage,
d’exécution et de sous-traitance déterminent le temps réel au cours
duquel un ordre occupe un centre de charge (le temps de sous-
traitance ne se combine normalement pas aux temps de réglage et
d’exécution pour les opérations de fabrication). Le temps d’attente
aval survient apres la date de fin, car il représente le temps pendant
lequel I’ordre fini doit attendre & un centre de charge avant de pou-
voir étre transféré. Le temps de transfert succéde au temps d’attente
aval ; il correspond au temps requis pour transférer un ordre d’un
centre de charge a ’opération suivante.
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Une machine

Assemblag

e Conditionnement Controle

9 heures (comprend 16 heures 8 heures
1 heure de réglage)

Deux machines

Assemblage
Conditionnement Controle
Assemblage 16 heures 8 heures
5 heures (comprend
1 heure de réglage
par machine)
Temps 9 heures 16 heures ' 32 heures
Fig. 1-23 Délai d’opération a éléments

La distinction entre temps de réglage et d’exécution s’avére impor-
tante dans les cas ou plusieurs machines peuvent servir 4 effectuer
une opération. Supposons que chaque machine requiert quatre heures
pour réaliser une opération sur 100 unités, et que leur temps de rég-
lage est d’une heure. Dans I’exemple ci-dessus, si vous décidez de
fabriquer 200 unités avec une machine, cela prend neuf heures. Si
vous choisissez ensuite d’utiliser deux machines, il faut cinq heures
pour chacune, car leur temps de réglage est identique alors que celui
d’exécution se trouve réduit de moitié.

Il est possible que vous deviez effectuer certains ajustements lorsque
des opérations se chevauchent, ¢’est-a-dire quand vous pouvez trans-
férer un nombre d’unités depuis une opération qui n’est pas compie-
tement finie vers une autre. Cela diminue le délai cumulé si I’ordre
requiert plusieurs opérations. Vous spécifiez le nombre des unités de
chevauchement dans I’écran MAINT gammes.
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Ordres de
fabrication
semi-finis

Assemblage
|
Conditionnement
(10 min pour
assembler
une unit Contrdle
Temps 8 hrs 10 min 16 hrs 10 min
Fig. 1-24 Chevauchement

La fabrication d’un produit complexe peut exiger celle d’un ou de
plusieurs produits de niveau inférieur (sous-ensembles) qui le consti-
tuent. Certains sous-ensembles ont des délais relativement courts par
rapport au compose et représentent des articles intermédiaires, qui ne
sont fabriqués qu’en tant que composants du produit fini. Dans ce
cas, vous devez lancer I’ordre de fabrication pour le composé avant
celui concernant ses sous-ensembles.

MFG/PRO vous permet de définir les articles dans ces sous-ensem-
bles de fagon 4 créer automatiquement pour eux des ordres de fabri-
cation lorsque vous allouez ou lancez un ordre concernant le compo-
sé. Pour ce faire, vous devez affecter au code Ach/fab de I’article

la valeur [Rloutable (semi-fini), avec la fonction MAINT articles -
planif. (1.4.7). Le systéme génére pour les semi-finis des ordres dont
le numéro est identique a celui du composé, mais il attribue des ré-
férences uniques a chaque nouvel ordre.

Les ordres de fabrication semi-finis sont similaires aux ordres stan-
dard : vous pouvez les allouer, les lancer et les utiliser pour traiter
des sorties de composants, des entrées en stock et des transactions de
gestion atelier. Pour transférer une unité finie d’un ordre semi-fini a
celui du composé, vous devez effectuer deux transactions : une entrée
en stock sur I’ordre de fabrication semi-fini, puis une sortie de com-
posants vers I’ordre de fabrication du composé.

Lorsque vous lancez un ordre de fabrication avec la fonction Lance-
ment/impr d’un OF pour un produit ayant un composant semi-fini, le
systeme crée alors un ordre semi-fini dont le statut est (glatch (lot). Si
vous lancez I’ordre du composé via la fonction Lancement/impr
d’une série d’OF et spécifiez le numéro d’ordre, vous lancez aussi
I’ordre pour le composant semi-fini.
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Sortie et entrée de stock

Réalisations
sur planning
répétitif

Lancement
des ordres
de
fabrication

Articles
critiques

Dans le module Ordres de fabrication, vous pouvez sortir directement
des articles du stock ou indirectement quand vous entrez en stock les
produits finis (post-déduction). Dans le module Planning répétitif, le
stock est généralement post-déduit lors de I’enregistrement des réali-
sations. Ce processus s’avérant plus simple, nous allons I’étudier en
premier.

c
(@)
=
=
9
e
&
o
)
©
c
ke
o
(%]
w
@)

Vous entrez en stock les produits finis lorsque vous enregistrez
des quantités finies pour la derniére opération dans la gamme d’un
article, via I'écran Prod. répétitives - MO. Vous pouvez alors post-
déduire les composants s’ils sont associés a cette opération.

Comme indiqué dans la section précédente, vous pouvez enregistrer
des realisations pour des dates non prévues. Dans ce cas, le systéme
ajoute automatiquement ces quantités au planning répétitif.

Dans le module Ordres de fabrication, les transactions de stock ne
concernent que les ordres lancés. Notre description des sorties de
stock commence donc par le lancement.

Dans MFG/PRO, vous pouvez lancer un ordre de fabrication de
trois fagons : individuellement via 1’écran Lancement/impr d’un OF
(16.6), par groupes via la fonction Lancement/impr d’une série d’OF
(16.7), ou en lui donnant le statut [Rleleased (lancé) dans I’écran
MAINT ordres de fabric. (OF). Cette derniére option ne permet pas
d’imprimer une liste de prélévement ou une gamme pour ordre,
mais permet néanmoins de décomposer les composants fantémes et
creer des ordres pour les composants semi-finis.

Le lancement d’un ordre de fabrication n’est effectué que si le
systéme peut réserver (allouer) du stock pour un article critique.

Il parait souvent absurde de lancer un ordre ou d’imprimer une liste
de prélévement alors que des composants-clé font I’ objet de man-
quants. MFG/PRO vous permet de désigner un composant d un ordre
de fabrication comme un article critique. Si un manquant existe pour
un tel article (c’est-a-dire, si le systéme ne peut procéder a des allo-
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cations détaillées pour sa quantité totale requise), le lancement de
Pordre est bloqué.

Un composant d’un ordre de fabrication est automatiquement consi-
déré comme critique si vous avez défini Iarticle en tant que tel dans
I’écran MAINT articles - stock. Vous pouvez désigner comme cri-
tique (ou non critique) tout composant sur une nomenclature d’ordre
de fabrication, en utilisant I’écran MAINT nomenclature d’OF
(16.13.1).

Si vous devez vérifier la disponibilité d’articles non critiques avant
de lancer un ordre, utilisez I’écran Vérif. dispon. composants OF
(16.5).

Vous ne pouvez imprimer des listes de prélévement que pour des
ordres de fabrication lancés. Une telle liste répertorie les besoins

en composants et les sites, emplacements, numéros de lot/série et
références concernés pour les articles a sortir. Le systéme crée auto-
matiquement des allocations détaillées quand vous lancez un ordre,
que vous imprimiez ou non une liste de prélévement. Ces allocations
réservent des quantités spécifiques en stock pour I’ordre.

MFG/PRO vous permet de lancer un ordre sans imprimer une liste de
prélévement (et gamme), mais vous ne pouvez pas imprimer une liste
de prélévement pour un ordre sans le lancer.

Certains articles, comme de petits boulons ou écrous, sont sortis

du stock en vrac pour la fabrication et utilisés selon le besoin. Ces
articles du stock atelier figurent dans la liste de prélévement séparé-
ment, sans mention de site ou d’emplacement (vous devrez les iden-
tifier en donnant a I’indicateur de politique de sortie la valeur [Njon
pour la combinaison article-site ou I’article).

Quand un ordre comprend plusieurs opérations trés espacées dans le
temps, nous vous conseillons de leur associer des listes de préléve-
ment distinctes. Vous pouvez regrouper sur ces listes des compo-
sants, en définissant leur décalage de sortie pour indiquer quand ils
sont requis par rapport 3 la date de lancement de I’ordre. Vous pou-
vez entrer ce parametre dans I’écran MAINT des nomenclatures
(13.5) ou MAINT des formules (15.5).
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Remarque:  Sivous réimprimez une liste de prélévement et que 'option

Affectation
des ordres de
fabrication
aux centres
de charge

Vous devez parfois réimprimer un ordre de fabrication aprés son
lancement. La fagon la plus simple consiste & exécuter & nouveau la
fonction Lancement/impr d’un OF. Cela s’avére utile si vous avez
creé une liste de prélévement et qu’il existait des manquants. En
attribuant a I’option “Réimpr. quantités prélev.” la valeur “Non”
(valeur par défaut), vous pouvez obtenir une liste de tous les articles
qui n’étaient pas disponibles auparavant.

“Réimpr. quantités prélev.” a pour valeur Oui, les deux versions
de I'ordre sont identiques. Vos procédures doivent tenir compte
de ce fait.
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Moins simplement, vous pouvez aussi réimprimer des listes de pré-
leévement et contrdler les composants sortis pour un ordre, en lui
donnant le statut [a]llocated (alloué), puis en le relangant. Dans la
version 6, cette procédure était la seule permettant de réimprimer
des ordres..

Vous pouvez changer le statut de I’ordre en [E]xploded (décomposé),
mais cela crée parfois des différences dans Ia fagon dont la logique de
consommation s’applique aux fantdémes. Si vous n’avez sorti aucun
composant et n’avez pas modifié la nomenclature d’ordre de fabri-
cation ou la gamme, vous pouvez alors modifier le statut en [Flirm
planned (ferme), [E)xploded (décomposé) ou [a]llocated (allous),
avant de relancer un ordre. Attention : le changement du statut en
(Flirm planned (ferme) supprime toute modification manuelle appor-
tée a la nomenclature d’ordre de fabrication ou 4 la gamme.

Dans un environnement a atelier multigamme, il est souvent impor-
tant d’identifier les ordres de fabrication qui vont arriver 4 un centre
de charge, ainsi que ceux qui s’y trouvent déja. Cette information
aide 4 établir des priorités et & prévoir la charge de travail pour
chaque centre. L’écran EDIT opération OF par C/C (16.18) regroupe
ce type d’information par centre de charge. Le champ de fenétrage
sur cet état vous permet de contrdler et d’afficher les ordres en entrée
selon la date de début pour I’opération et la date du jour. Par exem-
ple, si la fenétre compte 3 jours, I’état va alors inclure les opérations
d’ordre de fabrication ouvert qui doivent commencer dans un délai de
trois jours a partir d’aujourd’hui.
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Vous pouvez effectuer des sorties de stock pour un ordre de fabrica-
tion de deux fagons. La fonction OF - Sortie composants sort direc-
tement les articles. La fonction OF - entrée en stk et post-déd. post-
déduit les composants lorsque vous entrez en stock des produits finis
(elle combine les fonctions de OF - Sortie composants et OF - Entrée
en stock, et vous permet de post-déduire une quantité différente de
celle entrée en stock).

Ces deux fonctions enregistrent les transactions de stock utilisées
pour sortir des composants sur un ordre de fabrication, hormis le
stock atelier. Vous sortez celui-ci en vrac du magasin, via une trans-
action de sortie non planifiée. Dans ce cas, vous devez débiter un
compte de charge de fabrication approprié.

Si vous sortez les quantités des emplacements figurant sur la liste

de prélévement pour I’ordre, vous pouvez procéder  une transaction
automatique, en donnant au paramétre Sort./Prélv la valeur (oui.
Vous simplifiez ainsi le processus de sortie (par rapport a une trans-
action manuelle), car les sites, emplacements, numéros de lot/série,
références et quantités correspondent alors par défaut aux allocations
détaillées sur la liste de prélévement.

Les sorties ne sont pas limitées aux allocations que le systéme effec-
tue ; vous pouvez manuellement modifier n’importe quelle sélection.
Le systéme ne met 4 jour les soldes pour le stock et I’ordre de fabri-
cation que lorsque vous avez approuvé les quantités a sortir.

Le systéme ne vous empéche pas de prélever pour un ordre des
articles alloués a un autre ordre. De ce fait, le facteur temps est
essentiel. Plus vous attendez entre le moment ol vous imprimez
une liste de prélévement et celui ol vous sortez les composants,
plus vous risquez que les quantités ne soient plus disponibles lors-
que vous essayez finalement de les prélever.

Dans certains cas, quand il existe un manquant pour un article, vous
pouvez lui substituer une quantité d’un article différent—par exem-
ple, vis cruciforme pour vis normale. Vous devez alors prédéfinir la
relation entre le composant standard et celui de remplacement avec
I’écran MAINT article remplacement (13.19). Les articles de rem-
placement sont traités plus en détail dans “Définition des produits”
et “Mise en oeuvre de la définition des produits”.
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Rebut

Meéme si vous utilisez I’écran Vérif. dispon. composants OF (16.5)
pour vérifier si des manquants potentiels existent avant de lancer
un ordre, des problémes de qualité et des soldes de stock inexacts
peuvent provoquer des manquants en composants. Vous pouvez
les contrdler avec les fonctions EDIT OF manquants et EDIT man-
quants/composant.

Une des fagons de traiter un ordre ayant des manquants consiste a

le fractionner, ce qui permet de réaliser une partie de ses opérations,
alors que les autres attendent que les composants nécessaires soient
disponibles. Vous pouvez répartir toutes les opérations ouvertes entre
I’ordre de fabrication initial et le nouvel ordre. Vous pouvez aussi
fractionner la nomenclature d’ordre de fabrication tant que vous
n’avez pas sorti les composants.

Centre de charge précédent

Entrer en stock
via déclaration
de main-d’oeuvre

ouUi Rejeter via Enregistrer les heures
- déclaration Transférer en
de rejet retouche

A

Rebuter la NON
quantité
défectueuse

La quantité
rejetée peut-elle
étre retouchée?

MFG/PRO Fabrication & Planification

Fig. 1-25 Cycle de rebut

Perte de composants. Lorsque des composants supplémentaires
sont requis sur un ordre de fabrication a cause de pertes ou de pro-
blémes de qualité, vous devez sortir pour I’ordre les unités de rem-
placement. Cela crée un écart d’utilisation matiéres négatif pour
ordre.
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Perte de produits. Parfois, des produits sont perdus durant le
processus de fabrication. Vous pouvez enregistrer cette perte pour
Pordre de fabrication lorsque vous I’entrez en stock, et pour une de
ses opérations via le module Gestion d’atelier. Seules les unités que
vous enregistrez comme des rejets avec 1’une des transactions con-
cernant I’entrée en stock de produits finis sont associées aussi a des
transactions comptables qui reflétent cette perte dans la comptabilité
genérale (le systéme crée une écriture qui débite le compte de rebut
et crédite celui d’en-cours). Les rejets enregistrés dans le module
Gestion d’atelier ne servent qu’a des fins de suivi et n’ont aucune
incidence sur la comptabilité générale.

L’autre méthode permettant de rebuter des articles consiste a effec-
tuer une sortie non planifiée que vous imputez au rebut, ce qui sig-
nifie que vous devez modifier les comptes par défaut pour qu’ils
correspondent au compte de rebut.

Opérations Des fournisseurs externes (sous-traitants) peuvent réaliser certaines

de sous- opérations d’un ordre de fabrication. Vous devez parfois recourir a

traitance la sous-traitance si votre capacité de production s’avére insuffisante,
ou lorsque des opérations exigent un équipement ou des machines
spécialisés.

Vous pouvez utiliser des ordres de fabrication ayant de telles opé-
rations en relation avec des ordres d’achat de sous-traitance parti-
culiers. Ce processus est décrit en détail dans le module “Achats”.
Lorsque vous recevez d’un fournisseur des unités sur un ordre
d’achat de sous-traitance, le systéme ajoute leur valeur a I’ordre de
fabrication, enregistre les réalisations pour I’opération concernée et
débite le compte d’en-cours pour I’ordre de fabrication.

Vous devez définir des départements distincts, et si possible des
centres de charge, pour le traitement des opérations de sous-traitance,
afin de les séparer des opérations internes. Ainsi, si tous Ies codes
pour les centres de charge de sous-traitance ont une initiale commune
(par exemple, la lettre S), vous pouvez alors les identifier sur des
etats générés via la fonction EDIT opération OF par C/C (16.18).
Vous pouvez définir plus spécifiquement des départements et centres
de charge pour certains fournisseurs, selon que des opérations sont ou
non effectuées par un seul sous-traitant.
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Lorsque les modules Ordres de fabrication, Gestion d’atelier et
Achats sont intégrés, le cycle de sous-traitance comprend les étapes
suivantes :

[0 Maintenance des ordres de fabrication(OF) (écran 16.1) ou
Approbation des OF proposés(écran 23.10)

Vérification de Ia disponibilité des composants pour un OF
(écran 16.5)

Lancement/impression d’un OF (écran 16.6)

Sortie de composants pour un OF (écran 16.10)

Edition des opérations d’OF par Centre de charge (écran 16.18)
Maintenance des ordres d’achat (écran 5.7)

Réceptions des achats (écran 5.13)

Déclaration de la main d’oeuvre par OF (facultatif) (écran 17.1)
Entrée en stock des OF (écran 16.11)

Cloture des ordres de fabrication (écran 16.21)
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Lancement des ordres d’achat de sous-traitance. Si vous
utilisezdesordresdefabricationcomprenantdesopérationsdesous-
traitance,lafonctionEDITopérationOFparC/Cpeutserviradéter-
minerquandvousdevezlancerdesordresd’achatpourcesopéra-
tions. A ce jour, il s’agit de la seule fonction qui notifie le lancement
d’unordred’achatdesous-traitancepourunarticleouordredefabri-
cationspécifique.

Vous devez entrer en stock tous les types d’ordres, y compris ceux
concernant des articles semi-finis ou passés en charge, en utilisant

la fonction OF - Entrée en stock ou OF - entrée en stk et post-déd..
Vous devez spécifier les numéros de lot/série ou les références pour
les unités finies, avec I'une de ces deux fonctions. Vous pouvez auto-
matiquement affecter au numéro de lot la référence d’ordre pour les
unités entrées en stock sur un ordre de fabrication, si I’indicateur No
lot automat est fixé a [oJui dans I’écran MAINT articles - stock (il
n’est pas nécessaire que I’article fasse I’objet d’un contrdle par lot ;
le champ Controle lot/série peut étre vide ou contenir la valeur [Cjot).

Avant de les supprimer, vous devez clore tous les ordres de fabri-
cation pour lesquels vous avez effectué des sorties de stock, entrées
en stock ou transactions d’atelier. Dans MFG/PRO, le processus de
cloture comprend deux étapes : premiérement, vous devez attribuer

a P’ordre le statut [c]losed (clos); ensuite, vous devez exécuter la fonc-
tion Cldture des ordres de fabrication.
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Pour modifier le statut d’un ordre de fabrication en clos, donnez 3
I’indicateur Clos la valeur (oJui lorsque vous entrez en stock des uni-
tes finies ou utilisez I’écran MAINT des ordres de fabric. (OF) pour
changer le statut en [c]losed (clos). Une fois cette modification effec-
tuee, le systéme empéche le traitement de sorties de composants ou
d’entrées en stock. Si vous avez clos un ordre par erreur, vous pouvez
lui réaffecter le statut [Rleleased (lancé) pour permettre d’enregistrer
d’autres transactions de stock.

uowocl.p d 16.21 Cloture des odres de fabrication 14/066/93

No OF:
Réf :
firt:

Date eff: [EXYEE
Impr détail CG:
Sortie:

No trait:

-

OMPTABILITE OF CLOSE: La Statut de L’OF doit atre égal & 'C’ pour 1’éxécution.
Lignes cde ouv dans ordres assembl finalne sera pas traité.
Enter data or press PF4 to end.

Fig. 1-26 Ecran Cléture des ordres de fabrication

La fonction Cldture des ordres de fabrication effectue cing tiches :

[J Elle met fin automatiquement a toute opération d’ordre de fabri-
cation ouverte.

O Elle calcule et impute les écarts sur ordre de fabrication pour les
colits matiéres, de main-d’oeuvre, indirects et de sous-traitance.

O Elle ajuste le compte d’en-cours pour Ies ordres de fabrication
clos, en calculant et imputant les écarts sur changement de
méthodes.

I Elle met  jour les coits actualisés de main-d’oeuvre et de sous-
traitance. Comme cette fonction calcule et impute les écarts sur
ordre de fabrication, vous devez I’inclure dans les procédures de
cloture de fin de mois.

I Elle impute toute valeur de stock atelier.
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En ce qui concerne le module Planning répétitif, la fonction Cléture
comptable de I’OF cumul. effectue les mémes tches, mais unique-
ment pour des ordres de fabrication cumulatifs. La fonction Cloture
des ordres de fabrication traite des ordres de planning répétitif ou des
ordres standard.
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Le suivi s’avere quasiment identique dans les modules Planning
répétitif et Gestion d’atelier. Nous allons donc les étudier ensemble.
Le suivi concerne essentiellement les opérations d’ordre de fabrica-
tion et les centres de charge. MFG/PRO comprend des fonctions
destinées a :

O] Enregistrer les déclarations de main-d’oeuvre.

[J Gérer I’exécution d’opérations et controler leur statut.

[J Produire des états pour les opérations d’ordre de fabrication et
les centres de charge.

Certains utilisateurs ne jugent pas nécessaire ou méme souhaitable
d’employer le module Gestion d’atelier, ou de définirles centres de
charge et gammes qu’il requiert. Vous allez probablement recourir
au module Gestion d’atelier et aux gammes d’ordre de fabrication si :

[J Vous ne pouvez pas gérer les priorités de production sans le
contrdle procuré par les opérations d’ordre de fabrication.

O Lescoits de main-d’oeuvre, et non les colts matiéres ou indi-
rects, représentent la majeure partie du codt total des produits.

O Vous utilisez le module Gestion de la paie et voulez regrouper
les heures de main-d’oeuvre via le module Gestion d’atelier.

Quand les deux premiéres conditions sont vraies, il est aussi probable
que les produits possédent de nombreuses opérations ou de longs
delais, que les files de poste de charge sont relativement longues, et
que les colts et écarts de main-d’oeuvre doivent &tre associés aux
produits et centres de charge.

Dans MFG/PRO, vous pouvez en fait utiliser plusieurs transactions
pour enregistrer des déclarations portant sur les temps de réglage, les
temps d’exécution et le nombre d’unités réalisées. Cette information
sert & suivre le statut des opérations d’ordre de fabrication, a con-
troler les performances des centres de charge et 4 comptabiliser les
colts de fabrication.
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Les données entrées dans le module Gestion d’atelier dépendent des
délais d’opération, et du besoin de contrdler le rendement par emplo-
ye et les écarts sur taux de main-d’oeuvre. Certaines entreprises peu-
vent suivre réguliérement les données de production, en cumulant les
heures effectuées par tous les employés pour une opération et en en-
registrant les résultats  la fin de I’opération (ou de I’ordre). D’autres
entreprises peuvent effectuer ce suivi pour chaque employé de fagon
quasi continue, au fur et & mesure que le travail est exécuté.
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Fréquence du suivi. Lorsque le délai total pour toutes les opéra-
tions d’un ordre s’avére trés court (moins d’un ou deux jours), vous
pouvez alors enregistrer les temps passés pour chaque opération
quand I’ordre est terminé et entré en stock.

Lorsque le délai total est plus long, mais que les délais d’opération
sont courts (en moyenne, moins de deux ou trois jours), vous pouvez
décider de n’enregistrer les transactions de main-d’oeuvre qu’a la fin
d’une opération.

Quand les délais d’opération sont plus longs, le fait d’attendre que
les opérations soient finies peut s’avérer inadéquat, car le systéme
ne considére alors aucune des heures effectuées comme ayant de la
valeur ajoutée en en-cours. Dans ce cas, vous pouvez enregistrer les
transactions de main-d’oeuvre reguliérement, méme avant la fin des
opérations, a une fréquence hebdomadaire voire quotidienne.

Transactions par employé. Certaines entreprises cumulent les
heures effectuées par tous les employés pour une opéra- tion et les
enregistrent sous forme d’une seule transaction, alors que d’autres
entrent les heures pour chaque employé. Vous devez choisir cette
derniére option si vos responsables doivent connaitre le rende- ment
par employé ou controler les écarts de taux de main-d’oeuvre. Vous
devez aussi enregistrer les transactions par employé si vous utilisez
le module Gestion de la paie.

Le systéme calcule le rendement sur la base des temps de réglage et
d’exécution standard pour une opération, et le divise par ses temps de
réglage et d’exécution réels. Vous pouvez déterminer le rendement
employé si vous enregistrez la main-d’oeuvre par employé et qu’un
seul employé n’est affecté 4 la réalisation d’une opération donnée. De
petits ateliers multigamme qui produisent des articles en volumes
relativement réduits possédent parfois cette caractéristique.
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Le systéme calcule les écarts de taux de main-d’oeuvre pour identi-
fier des charges de fabrication négatives ou positives, qui résultent de
Iutilisation d’employés dont le taux de rémunération différe du taux
de main-d’oeuvre standard pour le centre de charge associé a une
opération. Ce calcul repose sur le taux horaire de main-d’oeuvre
enregistré dans le fichier maitre des employés (emp_mstr). Vous
pouvez définir ce parameétre avec la fonction MAINT des employés
du module Gestion de la paie, ou via un programme PROGRESS
personnalisé.

Codes. Vous entrez toutes les transactions en spécifiant un code em-
ployé, un code département et un code centre de charge et/ou ligne de
production.

O Employé. Il n’est pas nécessaire que ce code corresponde a une
personne réelle. Vous pouvez définir et utiliser un seul code em-
ployé uniquement pour le suivi.

00 Département. La gamme d’ordre de fabrication détermine le
code département par défaut. Le systéme crée des écritures de
CG en recourant aux comptes associés au code département. En
modifiant ce paramétre, vous pouvez utiliser différents comptes
pour les écritures comptables que ces fonctions générent.

[0 Centre de charge. La gamme d’ordre de fabrication détermine
aussi le code centre de charge par défaut. Le systéme emploie les
taux de réglage, d’exécution et de colits indirects pour le centre
de charge quand il calcule les colits et crée des écritures CG. Si
vous spécifiez un centre dont les taux sont différents, vous engen-
drez des écarts sur changement de méthodes.

Quantités de transaction. Lorsque vous entrez une transaction, le
systéme transfére automatiquement la quantité lancée sur I’ ordre de
fabrication a I’ opération en cours de traitement, si aucun transfert n’y
a déja été effectué. Pour chaque opération, vous pouvez enregistrer la
quantité finie, rejetée et retouchée.

La quantité ouverte pour une opération correspond a celle lancée sur
Iordre, moins celle finie et rejetée a cette opération. Les quantités
finies aux opérations précédentes n’affectent pas celles ouvertes pour
les suivantes, ni celle ouverte sur I’ordre. Les quantités rejetées ou
retouchée n’ont aucune incidence sur la comptabilité générale, car le
systéme ne crée pas d’écritures lorsque vous les enregistrez.

Toutes ces quantités sont additionnelles et indépendantes. En d’autres
termes, si vous avez enregistré le rejet de 25 unités puis les avez
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déclarées comme retouchées, le systéme indique alors 25 unités
rejetées et 25 retouchées. Pour qu’il ne reste en fait que 0 unités
rejetées, vous devez entrer une quantité rejetée de -25 unités.

[J Finie. La quantité finie représente le nombre d’unités conformes
produites par I’opération. Elle sert & calculer les écarts, le rende-
ment pour les centres de charge et les écritures de comptabilité
générale.

[J Rejetée. La quantité rejetée représente le nombre d’unités non
conformes (inacceptables) produites par I’ opération, qui ne peu-
vent étre transférées a I’ opération suivante. Cette quantité a une
incidence limitée. Elle ne sert pas a calculer les écarts, le rende-
ment pour les centres de charge et les écritures de comptabilité
générale.
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O Retouchée. La quantité retouchée représente le nombre d’unités
inacceptables (rejetées) qui requiérent un traitement supplémen-
taire. Il n’est pas nécessaire qu’elles produisent toutes des unités
conformes qui peuvent étre transférées a 1’opération suivante.
Comme la quantité rejetée, elle a une incidence limitée. Elle ne
sert pas a calculer les écarts, le rendement pour les centres de
charge et les écritures de comptabilité générale.

Temps. Vous pouvez entrer les temps de réglage, d’exécution et

les temps morts de plusieurs fagons. Le systéme permet cette saisie
dans deux formats : heures décimales (Format heure = D) ou heures
standard (Format heure = H). Ainsi, vous pouvez entrer 1 heure et 15
minutes sous la forme 1.25 (heures décimales) ou 01:15:00 (format
heures, minutes et secondes). En outre, vous pouvez enregistrer
directement les temps de réglage et d’exécution passés, ou le systéme
peut les calculer sur la base des heures de début et de fin. Si I’heure
de début est 08:00:00 et celle de fin 14:45:00, le systéme détermine
alors un temps passé en heures décimales égal 4 6.75.

Le systéme indique le statut d’une opération grace a un code. Dans
MFG/PRO, il existe six codes de statut d’opération : 4 blanc (pour
inactive), (@ (pour file), [s] (pour réglage), [) (pour exécution),
(pour close) et [H] (pour bloquée). Le systéme affecte automatique-
ment ces codes de statut aux opérations au fur et 4 mesure du traite-
ment des transactions. Vous devez parfois modifier manuellement le
statut d’une opération, et pouvez le faire avec la fonction MAINT
gamme d’OF (16.13.13). Le statut d’opération est & blanc quand vous
décomposez la gamme d’un ordre de fabrication. Il demeure tel
Jjusqu’a ce que vous enregistriez une transaction pour I’ opération.

MFG/PRO Fabrication & Planification 1-55



Gestion de la fabrication Suivi

1-56

(@] pour Queue (file) Ce statut d’opération est activé quand vous
transférez une quantité a I’opération. Selon la configuration du
systéme, vous pouvez effectuer un transfert manuel avec la fonction
Déclaration transf. opération, automatique vers la premiére opération
quand vous lancez un ordre de fabrication, ou automatique lorsque
vous enregistrez une déclaration de main-d’oeuvre pour I’opération.

(S] pour Setup (réglage) Ce statut d’opération est activé quand
vous entrez un temps de réglage pour I’opération.

(R] pour Running (exécution) Ce statut d’opération est activé
quand vous entrez un temps d’exécution pour I’opération. Cela ne
dépend pas du nombre d’unités que vous pouvez enregistrer comme
finies, rejetées ou retouchées.

pour Closed (clos) Vous pouvez attribuer 4 une opération le
statut clos :

O EnPenregistrant comme finie avec I’une des transactions de
déclaration de main-d’oeuvre

O En la fermant avec I’écran Déclaration fin opération

O En exécutant la fonction Cldture des ordres de fabrication,
qui clot toute opération ouverte

Quand une opération est close, vous ne pouvez plus traiter de nou-
velles transactions (il s’agit du seul code de statut qui affecte le traite-
ment de transactions). Vous pouvez rouvrir une opération en lui ré-
affectant un autre code de statut, via I’écran MAINT gamme d’OF
(16.13.13).

(H) pour Hold (blocage) Le systéme permet aussi ’emploi de
codes personnalisés comme [r] (blocage), quand vous utilisez I’écran
MAINT gamme d’OF pour définir manuellement le statut d’une
opération d’ordre de fabrication.
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sfoptro5.p a 17.5 Déclaration fin opération 1406/93 Eg
No OF: 400027 Réf: 461801 té
Opération: 20 INSPECT PER PROC-609 Statut: O
-
Employé: Cd paie: REG 9
Dépt: 30 Cscharge: 1030 Hre ind: Décimal heures b
Equipe: Machine: Projet: o
(O]
O
Qté finie: 4.000,0 Date effet: [EWVEE] -
Qté rejet: 0,0 Finir opér. préc: 3§ [e)
Qté reprise: 0,0 =}
0
Début régl: O]
Ecoulérarrét régl: Durée régl:
Début fab:
Durée/Fin fab: Durée fab:
Commentaire:

Enter data or press PF4 to end.

Fig. 1-27 Ecran Déclaration fin opération

Dans MFG/PRO, vous déclarez automatiquement des opérations
ouvertes comme finies (closes) en exécutant la fonction Déclaration
fin opération avec I’option de clore pour les opérations précédentes.
Dans ce cas, le systéme clot I’ opération sélectionnée pour fin, ainsi
que toute opération ouverte qui la précéde. Pour ces opérations
ouvertes, le systéme détermine la quantité finie, et enregistre la
main-d’oeuvre en utilisant les temps de réglage et d’exécution
standard. Il évalue le nombre minimal des unités qui ont pu étre
réalisées aux opérations précédentes, sur la base de la quantité finie
pour I’opération choisie et de celles que vous avez déja enregistrées
en amont.

Considérons d’abord I’exemple d’un ordre de fabrication ayant 5
opérations ouvertes dont les codes sont 10, 20, 30, 40 et 50. Vous
n’avez enregistré aucune réalisation pour 1’une de ces opérations.
Lorsque vous déclarez comme finie I’opération 50 avec une quantité
de 100, le systéme va, le cas échéant, clore les opérations 10, 20, 30
et 40 pour 100 unités.

En poursuivant notre exemple, supposons que I’opération 50 est close
pour 75 unités, mais que vous avez déja enregistré une quantité finie
de 90 unités a I’opération 20. Dans ce cas, le systéme clot les opéra-
tions 10 et 20 pour une quantité de 90 unités, et les opérations 30 et
40 pour une quantité de 75 unités.
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Main-
d’oeuvre
non
productive

Terminé
Opération en amont Terminé
10 0 90
20 90 90
30 0 75
40 0 75
50 0 75
Fig. 1-28 Enregistrement de quantités finies aux opérations

Supposons en outre que I’opération 40 a été close pour une quantité
de 85 unités. Dans ce cas, le systéme clot I’ opération 30 pour une
quantité de 85, et les opérations 10 et 20 pour une quantité de 90.

Terminé
Opération en amont Terminé
10 0 90
20 90 90
30 0 85
40 85 85
50 0 75
Fig. 1-29 Enregistrement de quantités finies aux opérations

La fonction Cldture des ordres de fabrication clot aussi des opéra-
tions ouvertes en utilisant la méme logique.

La main-d’oeuvre ne concerne pas uniquement le réglage et ’exé-
cution d’opérations. Du temps peut étre consacré a des tAches non
productives (indirectes), comme la maintenance préventive ou des
réunions. Vous pouvez I’enregistrer dans I’écran Déclaration Temps
non produc. (17.4). Cette transaction vise a fournir une méthode
permettant de gérer un historique des temps morts pour les centres de
charge et machines. Elle n’est pas vraiment congue pour vous aider &
suivre tous les types de main-d’oeuvre non productive ou indirecte,
comme les congés payés, les jours fériés et les congés de maladie.
Vous devez effectuer le suivi de ces temps via un systéme de gestion
de la paie.

Vous spécifiez dans les déclarations de main-d’oeuvre non produc-
tive, des codes de cause que vous définissez dansl’écran MAINT
des codes causes (36.3.17) avec le type “Arrat”. Les états propres
a la gestion d’atelier utilisent cette information dans leur calcul de
Iutilisation et du rendement. Vous pouvez éditer les temps morts
avec EDIT tps mort par C/Charge (17.16) ou EDIT tps mort par
cause (17.17).
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Dans MFG/PRO, Ie suivi de la main-d’oeuvre recouvre plusieurs
aspects : transactions, temps morts, entrées/sorties, utilisation et
rendement.

Transactions. Le systéme crée des transactions lorsque vous utili-
sez des fonctions qui enregistrent des déclarations de main-d’oeuvre,
de la main-d’oeuvre non productive, des temps morts et la fin d’ opé-
rations. Vous pouvez éditer les données relatives aux transactions par
centre de charge, ordre de fabrication ou employé.

Temps morts. Vous entrez les temps morts avec I’une des déclara-
tions de main-d’oeuvre standard, ou sous forme de main-d’oeuvre
non productive. Vous pouvez éditer les données relatives aux temps
morts par centre de charge ou code de cause.

Entrées/sorties. La fonction EDIT entrées/sorties (17.12) repré-
sente I’un des principaux outils destinés a contrdler la charge pour
les centres de charge. Il vous permet de comparer, par période, les
entréessorties prévues et réelles pour un centre de charge. Le systéme
calcule les entrées/sorties prévues sur la base des opérations d’ordre
de fabrication, en utilisant leurs dates de début, les temps de réglage
et d’exécution standard, et le calendrier atelier/centre de charge. Les
entrées/sorties réelles correspondent aux transactions de I’historique
des opérations ; les quantités transférées et finies 4 un centre de
charge servent, respectivement, & déterminer les entrées et sorties.

Utilisation et rendement. Les deux mesures-clé servant a évaluer
les performances sont I’utilisation et le rendement. L utilisation indi-
que comment la journée de travail est employée ; elle représente le
rapport entre le nombre total des heures effectuées (enregistrées via
les transactions) et le nombre total des heures disponibles pour la
production (calculées a partir du calendrier atelier).

Heures travaillées réelles
Heures disponibles

Utilisation % = x100
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Post-déduction
de planning
répétitif

Le rendement indique avec quelle efficacité la main-d’ oeuvre est
utilisée ; il représente le rapport entre le nombre total des heures
standard allouées (par I’enregistrement de quantités finies aux opé-
rations) et le nombre total des heures effectuées.

Heures standardallouées
Heurestravailléesréelles

Rendement = x100

Une troisiéme mesure est la productivité. Bien qu’elle ne soit pas sui-
vie, vous pouvez la calculer en multipliant I’utilisation par le rende-
ment. Elle représente le rapport entre les heures standard allouées et
les heures disponibles.

Heures standardallouées

it Of —
Productivitéen % = Heures disponibles x100

Les transactions de planning répétitif concernent le suivi des opé-
rations de production répétitive. Elles sont similaires & celles du
module Gestion d’atelier, et requiérent toutes Iutilisation d’un code
employé. La fonction Prod. répétitives - MO (18.14) est une excep-
tion, car elle génere des transactions de stock qui post-déduisent les
composants et entrent en stock les unités finies.

Nous vous rappelons que vous devez associer les nomenclatures
pour des articles de production répétitive a des opérations de gamme.
Quand vous enregistrez des quantités finies pour une opération via
’écran Prod. répétitives - MO, le systéme post-déduit les composants
pour cette opération. Comme d’autres transactions dans MFG/PRO
qui post-déduisent des composants, cette transaction effectue un suivi
par numéro de lot/série.

Remarque:  Vous pouvez enregistrer des quantités finies via 'écran Prod.

Suivi des
opérations

répétitives - MO pour une combinaison article/ligne de produc-
tion/site qui ne posséde pas d’entrée correspondante dans le
planning répétitif. Cela vous permet d’entrer des réalisations
concernant des jours pour lesquels des quantités a réaliser ne
sont pas normalement prévues, comme le samedi ou dimanche.

Le suivi des temps de réglage, de main-d’oeuvre et des temps morts
(main-d’oeuvre non productive), ou des quantités rejetées, retouchées
et rebutées fonctionne comme dans le module Gestion d’atelier. Ce-
pendant, il existe quelques différences mineures :
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[J Vous devez utiliser, pour les codes de cause associés a la main-
d’oeuvre non productive, le type Tps mort au lieu de Arrat.

[0 Vous pouvez enregistrer des rebuts sur opération dans le module
Planning répétitif, mais pas dans le module Gestion d’atelier.
Comme les quantités rejetées et retouchées dans les deux mo-
dules, les quantités rebutées n’ont aucune incidence sur la comp-
tabilité générale et le calcul des cofits.

[0 Le module Planning répétitif fournit des états permettant le suivi
des quantités rejetées.
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Etats
’ Quality Products Corp. : test4
d’ordre de |mfmenu 16.3 MENU édition OF 14/06/9ﬂ
fabrication
1. EDIT des OF/OF 13.
2. EDIT des OF par numéro 14.
3. EDIT des OF/statut 15.
4. EDIT valorisation des OF 16.
5. EDIT valor. en-cours OF 17.
6. EDIT OF - Historique 18.
?. 19.
8. 20.
9. 21.
10. 22.
11. 23.
iz2. 24.
Choisissez une fonction SUP. F4 ou Retour pour SORTIR. [N |
Enter data or press PF4 to end.

Fig. 1-30 Ecran MENU édition OF

Pour le suivi des ordres de fabrication, MFG/PRO procure un certain
nombre d’états différents, qui sont destinés a remplir des fonctions
variées. Beaucoup d’entre eux incluent aussi des transactions rela-
tives au module Planning répétitif.

Etats des OF par OF et par numéro. Ces états s’adressent aux
responsables qui ont besoin des informations fournies par la fonction
MAINT des ordres de fabric. (OF), mais pas de celles relatives aux
nomenclatures d’ordre de fabrication et gammes.

Etat du statut des OF. Cet état s’adresse aux responsables qui
ont besoin des informations relatives au statut actuel des ordres de
fabrication ouverts. Il contient les nomenclatures et gammes, et
affiche les informations par ordre.

MFG/PRO Fabrication & Planification 1-61



Gestion de la fabrication Suivi

Etats de
planning
répétitif

1-62

Etat de la valorisation des OF. Cet état s’adresse aux comptables
et responsables qui doivent analyser les cofits et écarts associés aux
ordres de fabrication. Il sert normalement au suivi des ordres clos. Il
identifie les cofits d’ordre de fabrication, en les regroupant en cing
catégories : matiéres, main-d’oeuvre, indirects, sous-traitance et
changement de méthodes. Les cofits matiéres sont calculés a partir
des données relatives aux transactions de stock pour les composants.
Les cofits de main-d’oeuvre, indirects, et de sous-traitance sont
calculés a partir des données relatives aux transactions pour les
opérations.

Si vous éditez cet état pour des ordres que vous n’avez pas traités .
avec la fonction Cloture des ordres de fabrication, les écarts calculés
peuvent s’avérer incomplets.

Etat de la valeur d’en-cours des OF. Cet état s’adresse aux
comptables qui doivent savoir comment la valeur d’en-cours provient
des transactions d’ordre de fabrication. Il est trié par compte d’en-
cours, puis par ordre. Il affiche les cofits matiéres, de main-d’oeuvre,
indirects et de sous-traitance cumulés, ainsi que celui des réalisations
(unités finies et rejetées), afin de déterminer la valeur actuellement en
en-cours pour chaque ordre et compte d’en-cours. Les transactions
affectant ces cofits comprennent les sorties de composants, les dé-
clarations de main-d’oeuvre, les déclarations de fin d’opération, les
réceptions sur ordre d’achat (pour ordres de sous-traitance) et les
entrées en stock sur ordre de fabrication.

Historique des OF. Cet état s’adresse aux comptables et responsa-
bles. Il inclut les ordres de fabrication clos, ainsi que leurs nomencla-
tures et gammes, et affiche les composants avec leurs quantités requi-
ses et sorties. Pour les opérations, 1’état indique le nombre d’unités
finies, les temps de réglage et d’exécution prévus (standard) et réels.

Le module Planning répétitif comprend un certain nombre d’états qui
lui sont propres. Vous pouvez aussi utiliser dans ce module la plupart
des états des modules Ordres de fabrication et Gestion d’atelier. En
particulier, les états de la valorisation des OF, de la valeur d’en-cours
des OF et I’historique jouent un role important dans le suivi des
transactions relatives aux ordres de fabrication cumulatifs.
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Fin de
période
CG

Comme vous pouvez spécifier une date d’effet en comptabilité
genérale pour chaque transaction d’ordre de fabrication, de gestion
d’atelier ou de planning répétitif que vous entrez, vous n’avez pas a
établir une procédure formelle afin de les reporter correctement dans
la comptabilité générale. Certains états, tels que la valeur d’en-cours
des OF, revétent une importance particuliére pour les procédures de
fin de période. Nous vous conseillons de suivre le modeéle ci-dessous
afin de définir une méthode qui corresponde aux besoins de votre
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entreprise.

1.

Vous devez enregistrer et analyser toutes les transactions d’or-
dre de fabrication, de gestion d’atelier ou de planning répétitif,
avant de débuter la nouvelle période. Ces transactions sont les
suivantes :

O Sortie de composants pour les OF
Entrée en stock d’OF
Entrée en stock et post-déduction d’OF

Oooag

Déclaration de main d’oeuvre par OF, par employé, par cen-
tre de charge

Déclaration de fin d’opération
Transactions de réglage - fabrication répétitive

Oaan

Transactions de MO -fabrication répétitive
O Transactions de MO non productive

Vous devez attribuer a tous les ordres de fabrication clos le
statut [c]losed (clos).

Dans le module Planning répétitif, vous devez attribuer a tous
les ordres de fabrication cumulatifs ouverts le statut [c)losed
(clos).

Exécutez la fonction Revalorisation en-cours OF (16.22) pour
mettre 4 jour les ordres de fabrication alloués, lancés et clos.

Exécutez les fonctions Cloture des ordres de fabrication et
Cloture comptable de I’OF cumul..
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6. Imprimez I’état de la valeur d’en-cours des OF (EDIT valor.
en-cours OF) et tout autre état a incidence temporelle dont
vous avez besoin.

Remarque:  Nous vous conseillons d’analyser ces états avant d’ouvrir la

Allocations
de stock
pour
ordres de
fabrication

Allocations
générales et
détaillées
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nouvelle période.

7. Ouvrez la nouvelle période.

Le systéme alloue ou réserve automatiquement du stock pour les
ordres de fabrication. Vous pouvez utiliser les allocations de stock
comme un outil permettant de contrdler le processus de lancement
des ordres et le prélévement de matiéres en stock pour sortie sur
ordres.

Il existe dans MFG/PRO deux types d’allocations : générales et
detaillées. Dans le cas d’une allocation générale pour un article, le
systéme crée une réservation portant sur une quantité donnée de cet
article, et concernant un ordre et un site particuliers. Une allocation
générale n’exige pas que du stock soit disponible. En cas d’allocation
détaillée, cette réservation s’avére plus spécifique, dans la mesure ou
elle affecte des quantités réelles en stock (unités de stock). Une allo-
cation détaillée spécifie le site, I’emplacement, le numéro de lot/série
et la référence pour chaque quantité allouée.

Nous pouvons comparer les allocations générales a des réservations
de billet d’avion et les allocations détaillées, & des cartes d’embarque-
ment. Lorsque vous réservez un billet d’avion, vous le faites pour une
classe particuliére sur un vol. Dans ce cas, la classe est analogue  un
site de stockage. Quand vous présentez votre billet, vous obtenez une
carte d’embarquement qui vous attribue un siége donné. Celui-ci est,
dans cet exemple, analogue  une unité de stock. De la méme fagon,
le systéme effectue automatiquement des allocations générales lors-
que vous modifiez le statut d’un ordre en alloué. Quand vous lancez
(et imprimez) I’ordre, le systéme crée des allocations détaillées.
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Création
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Allocations
détaillées
inutilisées

Vous pouvez allouer du stock a un ordre de fabrication a différents
points de son cycle de vie ; ils correspondent tous 4 des modifications
dans le statut de I’ordre.

O Lorsque vous modifiez le statut de I’ordre en décomposé, vous
pouvez effectuer manuellement des allocations générales ou
détaillées, via la fonction MAINT nomenclature d’OF.

0] Lorsque vous modifiez le statut de I’ ordre en alloué, le systéme
crée automatiquement des allocations générales pour les compo-
sants, sans considérer la quantité disponible en stock. Vous pou-
vez changer manuellement des allocations (générales ou détail-
lées), avec la fonction MAINT nomenclature d’OF.
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O Lorsque vous modifiez le statut de I’ordre en lancé, le systéme
crée, le cas échéant, des allocations générales pour les compo-
sants. Ensuite, il les convertit en allocations détaillées a partir
du stock disponible.

Le systéme crée toujours des allocations détaillées quand vous lancez
un ordre, que vous ayez ou non imprimé une liste de prélévement.
Vous pouvez aussi les créer manuellement pour des ordres dont le
statut est [a]llocated (alloué) ou [Rleleased (lancé), avec la fonction
MAINT nomenclature d’OF.

Si vous ne sortez qu’une partie des quantités requises pour une liste
de prélevement ou utilisez des emplacements ou lots différents de
ceux prévus, il peut exister des allocations détaillées inutilisées. Le
systéme supprime toute allocation de ce type aprés la sortie des com-
posants, mais pas les allocations générales correspondantes. Quand
vous réimprimez une liste de prélévement, le systéme crée de nou-
velles allocations détaillées pour I’ordre.
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Stock
disponible

Paramétres
de contrdle
d’allocations

Le systéme effectue les allocations de matiéres sur la base de la
disponibilité en stock. Les allocations générales pour des ordres de
fabrication ne sont pas limitées aux quantités actuellement dispon-
ibles en stock. Le statut du stock varie : vous pouvez annuler ou
replanifier des ordres, recevoir de nouveaux articles depuis I’en-
cours de production ou des fournisseurs, etc. Les allocations détail-
lées sont limitées par les quantités actuellement disponibles en stock.
Rappelons que les allocations générales et détaillées sont comme les
réservations et cartes d’embarquement pour un vol. Une compagnie
aérienne peut surréserver un vol, en émettant un nombre de billets
supérieur & celui des si¢ges disponibles, car certaines personnes sont
susceptibles de ne pas se présenter. Les cartes d’embarquement étant
faites juste avant le départ, les affectations de place sont limitées par
le nombre réel de siéges dans I’avion.

Les soldes de stock constituent la base du calcul de Ia disponibilité
pour les allocations détaillées. Les emplacements de stockage déter-
minent chaque quantité en stock. Les codes de statut associés aux
emplacements indiquent si oui ou non le systéme peut utiliser leurs
soldes physiques dans le calcul du stock disponible. Pour chaque em
placement 4 inclure, le systéme évalue la quantité disponible en dé-
duisant la quantité allouée de la quantité physique. Le code de statut
vous permet de définir la disponibilité des articles. Par exemple, une
usine pharmaceutique posséde du stock qui a été mis en quarantaine,
en attendant les résultats d’un test de laboratoire. La modification du
code de statut de I’emplacement concerné peut le rendre disponible
ou non disponible pour une utilisation. Indépendamment du code de
statut de stock associé aux emplacements, le systéme ne peut effec-
tuer des allocations détaillées si la date d’expiration est antérieure ou
égale 4 la date d’échéance de I’ordre.

Les parametres qui controlent le fonctionnement des allocations d’or-
dre de fabrication résident dans la définition de chaque article et sont
définis via la fonction Paramétrage gestion des stocks. Ces parame-
tres sont les suivants :

Données article. Allouer lot unique. Ce champ détermine si le sys-
teme doit effectuer les allocations 4 partir d’un seul lot de stockage.
Lorsqu’il alloue automatiquement du stock, le systéme le réserve si la
quantité disponible est supérieure ou égale a celle ouverte sur I’ordre.
Il vous avertit si vous essayez d’affecter manuellement I’article 3 plu-
sieurs quantités d’emplacement de stockage. Il n’est pas nécessaire
que Particle fasse ’objet d’un contréle de lot.
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Particularités Gestion de la fabrication

Données Paramétrage gestion des stocks. Ord prélév.. Ce
paramétre détermine comment le systéme recherche les quantités
disponibles pour créer des allocations détaillées. Vous pouvez effec-
tuer le tri principal par :

[0 Emplacement
O Numéro de lot/série

O Date de création (de I’emplacement)
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[0 Date d’expiration

Le systéme trie ces données en ordre croissant (ou décroissant), puis
par emplacement, numéro de lot/série et référence en ordre croissant.

Jours de sortie. Ce paramétre ne sert pas a ’allocation de stock,
mais pour le controle d’articles périssables qui possédent des dates
d’expiration. Il représente le nombre de jours avant I’expiration pen-
dant lesquels vous pouvez sortir des articles. Vous ne pouvez effec-
tuer des sorties destinées a des ordres de fabrication pour des articles
qui vont expirer avant la date systéme plus le nombre de jours de
sortie.
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Chapitre Deux - Mise en oeuvre du
module Ordres de fabrication

Introduction

Avant d’aborder la mise en oeuvre du module Ordres de fabrication,
nous vous recommandons de bien assimiler les principaux concepts du
traitement des ordres de fabrication, puis d’élaborer les procédures
réglementaires régissant les opérations journaliéres. Une fois que vous
aurez defini la marche a suivre, vous serez en mesure de paramétrer le
systéme et de charger les codes, les transactions et toutes les données
nécessaires.
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Mise en oeuvre du moduie Ordres de fabrication Résumé

Resumeé
Préliminaires

Articles/ Sites, emplacements, codes de statut de stock.

sites Définition des produits et calcul des codts pour
les articles dans chaque site.

Gammes/ Départements, centres de charge, opérations

centres standard, gammes, paramétres standard de

de charge gamme. Gammes de remplacement, le cas
échéant.

Nomenclatures Nomenclatures. Nomenclatures et/ou articles
de remplacement, le cas échéant.

Produits Paramétrage, configurations (variantes et

configurés * options).

Formules/ Formules, définitions de processus.

processus *

Concepts

Etape | Etudier le paramétrage systéme/compte

Etape 2 Etudier le traitement des sites/emplacements

Etape 3 Etudier les calendriers atelier

Etape 4 Etudier les données article

Etape 5 Etudier le paramétrage de la gestion des stocks

Etape 6 Etudier les gammes et/ou définitions de pro-
cessus *

Etape 7 Etudier les nomenclatures et/ou formules
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Résumé Mise en oeuvre du module Ordres de fabrication

Etape 8 Etudier les produits configurés/configurations * -

Etudier les sous-traitants *

Etape 9 Etudier I'accés aux transactions non planifiées
Etape 10 Déterminer les politiques et les procédures
Données
Etape |1 Définir le paramétrage des ordres de fabrication o
>
Etape 12 Charger les ordres de fabrication ouverts é é
(&}
Etape I3 Lancer les ordres de fabrication = E
o=
Etape 14 Mettre a jour les ordres de fabrication lancés % L
Etape |5 Mettre a jour les soldes de stock g _52
Etape 16 Commencer le traitement effectif g’ O

* Facultatif
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Mise en oeuvre du module Ordres de fabrication

Concepts

Concepts
Etape |

Etudier le paramétrage systéme/compte. Dans la plupart des

cas, votre service comptabilité a déja effectué cette analyse. Toute-
fois, nous vous conseillons d’examiner le paramétrage avec votre
contrbleur pour garantir I’exactitude du suivi des ordres de fabri-

cation.

Le module Ordres de fabrication utilise les comptes et centres de coit
suivants :

[J Département :

O
O
O

Cofit de production
Main-d’oeuvre
Cofts indirects

[ Ligne de produits :

O

OO0O0O0Q0gano

OO0OoOooooaoaa

Stock

Imputation aux codts indirects
Rebut

En-cours

Ecart de stock

Stock atelier

Ecarts :

Utilisation matiéres

Cofit matiéres

Utilisation main-d’oeuvre
Taux horaire main-d’oeuvre
Utilisation codts indirects
Taux cofits indirects
Utilisation sous-traitance
Taux sous-traitance
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Concepts

Mise en oeuvre du module Ordres de fabrication

Etape 2

Etape 3

Etudier le traitement des sites/lemplacements. Analysez les
codes par défaut affectés aux statuts de stock, sites et emplacements,
dans le module Articles/sites.

Vous pouvez attribuer des codes de statut de stock pour limiter les
transactions (sorties ou entrées) sur ordre de fabrication, concer-
nant des groupes d’emplacements spécifiques. Sachez que, dans ce
cas, vous devrez peut-étre modifier ces emplacements pour faire
référence 4 un code de statut différent.

L’indicateur Créa emplac. auto. dans I’écran MAINT sites (1.1.13)
ordonne au systéme de créer un enregistrement pour chaque nouvel
emplacement affecté au site lors d’une transaction de stock. Si I’indi-
cateur a pour valeur [NJon, vous devez prédéfinir ces nouveaux em-
placements avec la fonction MAINT emplacements (1.1.18). Cette
fonction de création automatique s’avére pratique ; cependant, des
erreurs de saisie peuvent entrainer des problémes, surtout si vous
autorisez des sorties excédentaires.

Reportez-vous aussi au chapitre "Mise en oeuvre" du manuel "Organisa-
tion du systéme".

Etudier les calendriers atelier. MFG/PRO vous permet de défi-
nir des calendriers atelier distincts pour chaque site, centre de charge
ou machine que vous créez. Utilisez la fonction MAINT calendrier
usines (36.3.5) afin de spécifier les jours ouvrés et horaires de travail
propres a chaque élément. Pour entrer les jours fériés communs 3
tous les calendriers, employez la fonction MAINT des jours fériés
(36.3.1). Vous devez indiquer les jours fériés spécifiques a un centre
de charge via le champ Référence de 1’écran MAINT calendrier
usines. L’ordonnancement des ordres de fabrication se base sur les
calendriers atelier pour déterminer les dates de début et de fin des
opérations.
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Mise en oeuvre du module Ordres de fabrication Concepts

Etape 4 Etudier les données article. Certains attributs d’article définis
avec les fonctions de maintenance des articles et des relations article/
site ont une incidence sur le fonctionnement du module Ordres de
fabrication. Vous devez définir et analyser ces attributs au niveau
des relations pour chaque article.

Champ

Valeur Explication

Contréle
lot/série

O/N

Si vous choisissez [oJui, vous devez entrer
des numéros de lot/série dans les écrans
OF - Sortie composants (16.10) et OF -
Entrée en stock (16.11) pour, respective-
ment, les composants et composés faisant
I'objet d’'un contrdle par numéro de lot/
série. Dans I'écran OF - Sortie compo-
sants, un message d’avertissement ap-
parait si le numéro de lot/série n’existe
pas. Toutefois, vous pouvez effectuer la
transaction si I'indicateur Sortie excéd a
pour valeur [oJui.

No lot
automat

OIN

Si vous choisissez [oJui, le systéme attribue
automatiquement un numéro de lota la
quantité spécifiée pour le composé dans
Fécran OF - Entrée en stock. Ce numéro
est identique a celui de I'ordre de fabrica-
tion.

Durée vie

Permet de calculer la date d’expiration
pour les lots de matiéres. Vous ne pouvez
pas allouer a un ordre de fabrication des
lots dont la date d’expiration précéde la
date systéme.

Allouer
lot unique

OIN

Affecte a un ordre de fabrication les ar-
ticles issus d’un seul lot. Si la quantité du
lot ne couvre pas le besoin, les articles ne
sont pas alloués.

Article
critique

O/N

Le module Ordres de fabrication n’auto-
rise le lancement ou 'impression d’un or-
dre de fabrication que si tous les articles
critiques sont disponibles.
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Concepts

Mise en oeuvre du module Ordres de fabrication

Ach/fab

M
oua
blanc

Article fabriqué. Le module Ordres de .
fabrication utilise les délais de fabrication

pour déterminer les dates de début et
d’échéance des ordres.

Semi-fini. Le systéme crée un ordre de
fabrication pour ce type d’article lorsque
vous lancez un ordre pour le composé
correspondant. Les deux ordres de fabri-
cation possédent le m&me numéro. Les
semi-finis ne recourent pas a une logique
de consommation.

L'utilisation de semi-finis convient lorsque
le délai de fabrication du composé est re-
lativement long (au moins assez pour justi-
fier la création et le suivi d’'un ordre de
fabrication spécifique au semi-fini).

Comme des ordres de fabrication sont
lancés automatiquement, vous ne devez
pas approuver les ordres proposés CBN
pour les semi-finis.
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Exprimé en jours ouvrés. Lorsque ce délai
est calculé a partir de la gamme, vous de-
vez spécifier une quantité de lancement
correspondant a la taille de lot standard
afin que le systéme puisse correctement
déterminer le temps de réglage unitaire.
Si vous entrez ce délai et utilisez des gam-
mes, vous devez vérifier les dates de
début et d’échéance des opérations afin
d’éviter que la date de début prévue pour
la premiére opération ne précede celle de
l'ordre de fabrication. Si vous utilisez le
CRP (Capacity Requirements Planning ou
calcul des charges), cette situation génére
un message de "Conflit" lors de I'édition
de ce dernier.



Mise en oeuvre du module Ordres de fabrication Concepts

Liste prélev

O/N

Les articles dont I'indicateur de liste de
prélévement a pour valeur [NJon sont con-
sidérés comme appartenant au stock atel-
ier, et ne figurent donc pas sur les listes
de prélévement.

Fantdme

O/N

Les articles fantémes sont en général pro-
duits sans ordre de fabrication. lIs repré-
sentent souvent des composés intermé-
diaires (c’est-a-dire, des composants direc-
tement intégrés a un composé de niveau
supérieur et non des articles entrés en
stock depuis un ordre de fabrication).
Dans la mise en oeuvre d’une méthodo-
logie JAT (juste-a-temps), ces articles per-
mettent de limiter les mouvements de
stock, 'emploi de documents et les délais.
MFG/PRO décompose la nomenclature
des fantémes, et fait apparaitre leurs com-
posants sur des listes de prélévement
pour un composé. Cependant, la logique
de consommation propre au systéme con-
sidére toute quantité de fantdmes dis-
ponible en stock avant de générer des
besoins de niveau inférieur. Les fantdmes
figurent donc sur les listes de préléve-
ment s’il existe une quantité disponible.

Code
gamme

Attribuez une valeur a ce champ sile
code gamme par défaut différe du code
article (par exemple, si la gamme est
commune a plusieurs articles). Les
gammes peuvent également étre spéci-
fi-ques a un site. Lorsque vous utilisez

la fonction MAINT ordres de fabric. (OF)
(16.1), le sytéme copie, pour I'ordre créé,
la gamme portant ce code dans le site
spécifié.
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Concepts Mise en oeuvre du module Ordres de fabrication

Nomen-
clature

De méme, attribuez une valeur i ce -
champ si le code nomenclature par défaut
difféere du code article. Les nomenclatures
peuvent également étre spécifiques a un

site. Lorsque vous utilisez la fonction

MAINT ordres de fabric. (OF) (16.1), le

sytéme copie, pour I'ordre créé, la no-
menclature portant ce code dans le site

spécifié.

Etape 5 Etudier le paramétrage de la gestion des stocks. Dans I’écran

Parameétrage gestion des stocks (3.24), deux champs permettent de
définir la logique de prélévement propre au systéme. Si vous utilisez
Iallocation détaillée pour la sortie de composants sur un ordre de
fabrication, cette logique détermine les premiers composants alloués

Ordres de fabrication
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a I’ordre.
Champ Val. Explication
Ord prélév. | Prélever par emplacement, puis par nu-
méro de lot/série.
2 Prélever par numéro de lot/série, puis par
emplacement.
3 Prélever par date de création, puis par
emplacement et numéro de lot/série.
4 Prélever par date d’expiration, puis par
emplacement et numéro de lot/série.
Croissantou A Détermine 'ordre de tri pour la premiére
décroissant D variable uniquement. Si vous choisissez

MFG/PRO Fabrication & Planification

(Alscending (croissant), les données (em-
placements, numéros de lot/série, dates
de création ou d’expiration) sont classées
par ordre croissant ou chronologique.
Toutes les autres variables (emplacement
et numéro de lot/série) sont toujours
triées par ordre croissant.
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Mise en oeuvre du module Ordres de fabrication Concepts

Etape 6

2-10

Etudier les gammes et/ou définitions de processus (facul-
tatif). La présence du module Gammes/centres de charge permet
au module Ordres de fabrication d’imprimer les gammes parmi les
documents d’atelier (la méme intégration existe entre les modules
Formules/processus et Ordres de fabrication).

Le suivi de la main-d’oeuvre repose sur des temps opératoires (rég-
lage, exécution et délai) et colits (main-d’oeuvre, indirects, sous-
traitance) standard exacts, déterminés par les gammes/définitions
de processus.

Nous vous conseillons donc d’effectuer les tAches suivantes :

Analysez, pour chaque département, les comptes CG servant & enre-
gistrer les cotits de main-d’oeuvre.

Analysez, pour chaque centre de charge, les temps d’attente amont
et aval, les machines par opération, ainsi que les cofits de main-
d’oeuvre et indirects.

La création d’opérations standard, qui est facultative, peut s’avérer
tres utile lorsque des opérations sont communes a plusieurs produits
ou gammes. Le cas échéant, analysez les temps de réglage, d’exécu-
tion et de transfert pour ces opérations. Les unités de chevauchement
influent aussi sur leurs dates de début.

Enfin, analysez chaque gamme et/ou définition de processus. Les
gammes ne concernent que les produits fabriqués. Quand vous créez
la gamme, les temps opératoires correspondent par défaut aux para-
metres de I’opération standard ou du centre de charge. Vous pouvez
egalement attribuer des dates de validité aux opérations pour indiquer
si elles doivent étre utilisées par phases.

Reportez-vous aussi au chapitre "Définition des produits".
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Concepts Mise en oeuvre du module Ordres de fabrication

Etape 7 Etudier les nomenclatures et/ou formules. Les nomenclatures -
et formules déterminent les composants entrant dans la fabrication
d’un produit. Les nomenclatures standard possédent un code a blanc.
Les autres codes que le module Ordres de fabrication utilise sont les

suivants ;

Champ

Val.

Explication

Type lien

X

Identifie un composé fantéme interne (la

logique de consommation ne s’applique
pas). MFG/PRO décompose la nomen-
clature du fantéme et fait apparaitre ses
composants sur les listes de prélévement
pour le composé.

Article de démonstration, non planifié,
valorisé ou décomposé. Ces articles ne
figurent pas sur la liste de prélévement
ni sur la nomenclature propre a I'ordre
de fabrication.

Ordres de fabrication
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Nomenclature de remplacement. Code
généré par le systéme lorsque la nomen-
clature de remplacement est approuvée.
Les nomenclatures de remplacement re-
groupent les composants du composé.

Décalage

MFG/PRO Fabrication & Planification

#

Cette valeur positive ou négative sert i la
planification. Si vous spécifiez un décalage
positif (x), ce qui est trés utile pour des
produits dont les délais de fabrication
sont longs, le systéme affecte au compo-
sant une date de sortie postérieure de x
jours a la date de début pour I'ordre de
fabrication. Le composant apparait sur
une page distincte de la liste de préléve-
ment, et la nomenclature indique la date
de sortie décalée. Attention; si la valeur
s'avére incorrecte, la date de sortie ris-
que d’étre ultérieure 2 la date d’échéance
de l'ordre. Vérifiez les décalages chaque
fois que vous effectuez un cumul des
délais.
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Mise en oeuvre du module Ordres de fabrication Concepts

Op # Si vous utilisez le module Planning répéti-
tif, sert a post-déduire les composants du
stock. Apreés avoir défini les gammes, vous
devez affecter a la nomenclature les opé-
rations appropriées. Si vous ne spécifiez
pas de code opération, la post-déduction
ne s’applique pas au composant. Le code
opération ne concerne pas les modules
Ordres de fabrication et Gestion d’atelier.

Début/fin date Vous pouvez définir des dates de validité

validité pour toute modification apportée 2 la no-
menclature d’un article. Entrez respec-
tivement une date de début et de fin pour
les nouveau et ancien composants faisant
I'objet du remplacement. La date de fin de
validité est inclusive, ce qui signifie que la
modification ne prend effet qu’apreés cette
date. Assurez-vous que les dates de début
et de fin sont différentes. La liste de pré-
lévement pour I'ordre de fabrication re-
pose sur la nomenclature valide a sa date
de lancement.

Vous substituez parfois un composant 4 un autre. Vous devez définir
au prealable cette relation dans I’écran MAINT article remplacement
(13.19). Les articles de remplacement n’apparaissent pas sur les listes
de prélévement, mai vous pouvez les sortir du stock pour un ordre de
fabrication lorsque vous servez ce dernier. A ce stade, le systéme
substitue, dans la nomenclature, le composant de remplacement au
composant standard.

Une liste de prélévement simulé peut fournir de précieuses informa-
tions avant le service d’un ordre de fabrication. Examinez les fonc-

tionalités d’une telle liste pour déterminer si cet outil peut vous étre
utile.
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Concepts Mise en oeuvre du module Ordres de fabrication

Etape 8 Etudier les produits configurés/configurations (facultatif).
Si vous utilisez le module Variantes et options, analysez les valeurs
spécifiées dans 1’écran Paramétrage variantes/options (8.24). Ces
parametres déterminent comment sont créés et traités les ordres de
fabrication pour les produits configurés, ainsi que la fagcon dont les

produits sont expédiés.

Champ Val. Explication

Réception O/N Si la valeur est [g]ui, le systéme recoit

AJ/F ds cde automatiquement les ordres de fabrica-
tion de composé final sur les commandes
clients lorsque leurs lignes sont expé-
diées. La fonction Transform. cde client
en OF (8.13) crée automatiquement ces
ordres.

Réception O/N Si la valeur est [g]ui, la fonction OF - En-

AJF ds OF trée en stock (16.11) permet de recevoir
un ordre de fabrication de composé final.

Ordres O/N Si la valeur est (gJui, le systéme crée, par

AJF unit ligne de commande client, plusieurs or-

dres de fabrication portant sur une seule
unité, pour les produits configurés faisant
Fobjet d’un suivi par numéro de série.

Le paramétrage suivant est recommandé pour les environnements au

sein desquels :

[0 Certains produits configurés font I’objet d’un suivi par numéro de
lot/série.

O Ordres A/F unit = [oJui
O Réception A/F ds OF = [oJui

La fonction Cdes client - expéd. (7.12.13) assure la réception d’un
seul ordre de fabrication de composé final par ligne de commande
client. Le traitement d’un ordre de fabrication comprend dans ce cas
3 phases : sortie de stock, entrée en stock et expédition.

MFG/PRO Fabrication & Planification
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Mise en oeuvre du module Ordres de fabrication Concepts

2-14

Etape 9

[J Tous les produits configurés font 1’objet d’un suivi par numéro de
lot/série.

O Ordres A/F unit = [gJui
O Réception A/F ds cde = [Njon

Ce paramétrage permet un suivi complet, car chaque entrée en stock
sur ordre de fabrication est traitée.

[0 Aucun article configuré ne requiert un suivi par numéro de
lot/série.

O Ordres A/F unit = [Njon
O Réception A/F ds OF =[Non
O Réception A/F ds cde = [oJui

Dans ce cas, un seul ordre de fabrication existe par ligne de comman-
de client. Les articles terminés sont expédiés directement, la transac-
tion d’entrée en stock s’avérant alors inutile. Ceci permet de limiter
le traitement d’un ordre de fabrication & deux phases : sortie de stock
et expédition.

En outre, tous les produits configurés possédent une nomenclature.
Lorsque vous entrez un article configuré sur un devis ou une com-
mande client, le systéme affiche une fenétre qui vous demande si
vous voulez utiliser la nomenclature standard.Si vous répondez [Njon,
vous pouvez configurer les variantes et options associées au composé
selon les spécifications du client.

Etudier les sous-traitants (facultatif). La sous-traitance néces-

site une relation étroite (interface) entre les modules Achats, Ordres

de fabrication et Gestion d’atelier. Son utilisation exige que vous

définissiez :

[J Un département pour les sous-traitants.

[J Un centre de charge pour chaque sous-traitant.

[0 Des opérations de gamme ayant des cofits et délais de sous-
traitance.

Lorsque vous lancez un ordre de fabrication comportant une
opération sous-traitée, elle est ordonnancée et affectée comme toute
autre opération. Toutefois, au lieu de déclarer de la main-d’oeuvre,
vous enregistrez un ordre d’achat pour I’opération sous-traitée.
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Mise en oeuvre du module Ordres de fabrication

Etape 10

Pour la ligne d’ordre d’achat, vous spécifiez : .

[J Le code article apparaissant sur I’ordre de fabrication
LJ Le type de ligne (] (sous-traitance)
0J Laréférence de I’ordre de fabrication et le code opération

Vous pouvez entrer des ordres d’achat de sous-traitance sans indi-
quer une reférence d’ordre de fabrication ou un code opération (par
exemple, si vous n’utilisez pas d’ordres de fabrication ou si vous
créez I’ordre d’achat avant celui de fabrication). La mise 4 jour du
statut de I’opération sur la gamme n’est pas automatique, mais vous
pouvez Ieffectuer manuellement avec I’écran MAINT gamme d’OF.

Reportez-vous aussi au chapitre "Gestion des achats" du manuel "Distribu-
tion".

Etudier Paccés aux transactions non planifiées. Avant de
mettre en oeuvre le module Ordres de fabrication, vous avez peut-
étre effectué des transactions de stock (entrées et sorties) dans le
module Gestion des stocks. Une fois le module Ordres de fabrication
mis en oeuvre, vous devez limiter ’accés & ces transactions, afin que
I’historique de fabrication et le résultat de chaque transaction sur les
mises 4 jour des cofits soient correctement enregistrés.

Ordres de fabrication
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Limitez Putilisation  Utilisez plutét :
de la fonction :

Sorties - non OF - Sortie composants (16.10)
planifiées (3.7) Prod. répétitives - MO (18.14)
Cdes client - expéd. (7.12.13)
Récept - non Réceptions achats (5.13)
planifiées (3.9) OF - Entrée en stock (16.11)
Récept. - retours OF - Sortie composants (16.10)

en stock (3.11)

Récept - post-déduc- OF - entrée en stk et post-déd. (16.12)
tion (3.12) Prod. répétitives - MO (18.14)

Vous pouvez limiter ’accés a ces transactions en définissant, par
exemple, des mots de passe avec MAINT des mots de passe (36.5.1).

Reportez-vous aussi au chapitre "Mise en oeuvre" du manuel "Organisa-
tion du systéme",
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Mise en oeuvre du module Ordres de fabrication Concepts

Etape i | Déterminer les politiques et les procédures. Pour réussir la
mise en oeuvre d’un systéme de gestion des ressources de produc-
tion, il est indispensable de tenir compte des programmes, des
ressources humaines et des procédures réglementaires. Dans de
nombreux domaines, MFG/PRO offre une souplesse suffisante pour
autoriser 1’emploi de différentes méthodes afin de parvenir 4 un
méme résultat. La méthode qui convient le mieux a votre entreprise
doit &tre exposée dans des procédures réglementaires tenues a la
disposition de toutes les personnes concernées et parfaitement com-
prises par celles-ci. Il est bon que ces personnes participent égale-
ment 3 la conception et 4 la création des procédures réglementaires.

Le tableau ci-aprés indique quelques-uns des domaines dans les-
quels les procédures réglementaires contribueront 4 la réussite de
votre projet, et vous soumet un choix de questions & éxaminer.

Modification Qui effectue cette tiche ?
de planning
Quand le planning est-il modifié ?

Comment sont analysées les conséquences ?

Comment sont informés les autres planifica-
teurs et responsables ?

Lancement Qui effectue cette tiche ?

des ordres de

fabrication
Comment le document d’atelier circule-t'il
dans le magasin, I'atelier et entre les points de
contrdle ?

Utilisez-vous des codes a barres sur les ordres
lancés ? Si oui, comment ?

Sortie et Utilisez-vous des articles en stock atelier ?
réintégration
en stock des
composants
Comment sont-ils sortis du stock et suivis ?

Comment les articles sont-ils physiquement sor-
tis du stock ?
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Concepts Mise en oeuvre du module Ordres de fabrication

Comment les composants sur bobines, en tam- -
bours ou soumis a des contraintes d’environne-
ment sont-ils gérés ?

Quand et comment enregistrez-vous dans le
sys-téme les informations relatives i la sortie
des composants ?

Si vous réintégrez en stock les composants sor-
tis, comment sont-ils gérés et comment enregis-
trez-vous les informations dans le systéme ?

Matiéres non
conformes

Comment sont physiquement traitées les mati-
éres non conformes en entrée, et comment les
informations sont-elles transmises au systéme
et aux parties concernées !

Comment les rebuts en en-cours sont-ils trai-
tés, quels sont les transactions et les comptes
utili-sés ?

Suivi des opé-
rations et de la
main-d’oeuvre

Ordres de fabrication

Quand et comment sont regroupées les infor-
mations relatives a la main-d’oeuvre ?

Q
S
O
o)
1S
>
©
o
o
>
5
]
O
c
o
0]
2
P

Quelle transaction sert 4 enregistrer les don-
nées dans le systéme ?

Existe-t'il une interface entre le suivi de la main-
d'oeuvre et la gestion de la paie ?

Quels états vont servir a contréler et analyser
les déclarations de main-d’oeuvre ?

Stock atelier

MFG/PRO Fabrication & Planification

Quels transactions et comptes sont utilisés
pour gérer les articles en stock atelier ?

Quels articles constituent le stock atelier ?
Comment ces articles transitent-ils de 'entrée

en stock a l'atelier, et comment les informa-
tions sont-elles enregistrées dans le systéme ?
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2-18

Cloture de Quels états doivent étre produits en fin de

fin de période période et quels en sont les destinataires ?

comptable
Comment procéder correctement a la cléture ?
Comment sont traitées les transaction rétro-
actives !

Archivage Quel type de support utiliser pour I'archivage

des données

de données hors ligne, quels sont les lieux et
durées de stockage des supports ?

Quelles informations archiver ?

Combien de temps les données sont-elles ar-
chivées en ligne ?

Quelles informations imprimer et combien de
temps conserver ces documents ?

MFG/PRO Fabrication & Planification



Données Mise en oeuvre du module Ordres de fabrication

Données )

Etape 12 Définir le paramétrage des ordres de fabrication. Avant
d’entreprendre le traitement des ordres de fabrication, vous devez
exécuter la fonction Paramétrage des OF (16.24)

wowopn.p a 16.24 Paramétrage des OF 14,06,93

No. OF auto:

No. OF suiv: §

Réf suiv: §

Comment. OF:
Comment. gamme:
Transf. premiére op:
Ecart/OF:

Ordres de fabrication
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Enter data or press PF4 to end.

Fig.2-1 Ecran Paramétrage des OF
Champ Val. Explication

No. OF O/N Si la valeur est [g]ui, le systéme attribue
auto automatiquement un numéro a 'ordre de

fabrication lors de sa création.

No. OF # Le prochain numéro d’ordre de fabrica-
suiv tion a attribuer si le champ précédent a
pour valeur [9Jui.

Réf suiv # La prochaine référence d’ordre de fabri-
cation a attribuer.

Comment. O/N Cette valeur sert de valeur par défaut lors
OF du lancement de I'ordre de fabrication.
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Comment. O/N Cette valeur sert de valeur par défaut

gamme pour la fonction MAINT gamme d’OF
(16.13.13).

Transf. op O/N Cette valeur sert de valeur par défaut

premiére pour tout nouvel ordre de fabrication. Si
vous entrez (oui, la premiére opération a
pour statut Queue (file) lors du lance-
ment de Pordre.

Ecart/OF O/N Cette valeur sert de valeur par défaut

pour tout nouvel ordre de fabrication.

Si vous entrez (gJui, le systéme enregistre
les écarts lorsque vous déclarez la main-
d’oeuvre dans le module Gestion d’atel-
ier. Si vous entrez [NJon, les écarts de
main-d’oeuvre, de colts indirects et d'util-
isation ne sont enregistrés que quand
vous entrez en stock 'ordre de fabrica-
tion. Cette derniére valeur peut diminuer
le nombre des écritures CG créées, si
vous déclarez des temps de main-d’oeu-
vre dans le module Gestion d’atelier et
qu’aucune entrée en stock n’est générale-
ment enregistrée.
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Mise en oeuvre du module Ordres de fabrication

Etape 13

Charger les ordres de fabrication ouverts. Aprés avoir anal-
ysé tous les parametres mentionnés ci-dessus, vous devez charger
dans le systéme tous les ordres de fabrication ouverts, standard, de
retouche, de sous-traitance et de composé final. Le temps nécessaire
pour cette tAche est variable, mais il est important d’effectuer toutes
les étapes de chargement et de mise  jour qui suivent pendant une
période au cours de laquelle les mouvements et transactions de stock
sont gelés.

uouont.p g 16.1 MAINT ordres de fabric. (OF) 14/06,93
No OF: Réf : o
Art: 66-120 MOTEUR, DODGE 440CC AS S5
Type: T S
Site: 10000 o0 .0
g B
IS}
. 5 .9
Qté cdée: 400,06 Date créat: 14.06/93 o =
Qté finie: 0,0 Date lib: 14,06,93 o3
Qté rejet: 0,0 Date éch: 28,06,93 ; S
(V]
Statut: F Site: 10000 2 ©
No aff: Code gamme: O wn
Fourn: Nomenclature: c 8
Rendt: 100,00 Q 'E
Remarque: 8 O
Comment: non Ecart créé/récept. OF: oui b

F1-0k 2-fiide 3-Ins 4-Fin 6-Mn ?-Rap 8-Eff 9-Préc 10-Suiv 1i-Cop

Fig.2-2 Ecran MAINT ordres de fabric. (OF)

Avant de commencer, nous vous conseillons de limiter autant que
possible le nombre d’ordres de fabrication ouverts et de vérifier la
validité du statut de tous les ordres.

Afin d’accélérer la saisie des données, entrez tous les ordres avec

un code de statut [slatch (lot). Pour ce type d’ordres, le systéme ne
décompose a ce stade ni la nomenclature d’ordre de fabrication ni
la gamme,
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Champ

Val.

Explication

Type

blanc

Ordres de fabrication standard
Composé final

De retouche

Passé en charge

Vous créez des ordres de fabrication de
composé final pour les articles configurés
(Ach/fab = C) dans le module Variantes et
options. Vous déterminez leurs nomen-
clatures grace a un processus de configu-
ration pendant la saisie des commandes
clients.

Les ordres de retouche ne comportent
pas de gamme. La nomenclature de I'or-
dre de fabrication lancé ne compte qu’un
seul composant, a savoir l'article lui-
méme. Au fur et a mesure que la re-
touche exige de nouveaux composants,
vous les ajoutez a la nomenclature.

Les ordres de fabrication passés en
charge ne comportent ni nomenclature,
ni gamme. lls servent essentiellement au
suivi des colts pour des projets non défi-
nis ou des sorties d'articles non stockés.

Date créat

date

Date de création de I'ordre (par exemple,
la date systéme).

Date lib

date

Date prévue pour le lancement de I'ordre
de fabrication et la sortie des composants
du stock. Si vous entrez dans ce champ

un point d'interrogation (?), le systéme cal-
cule cette date en soustrayant de la date
d’échéance le délai de fabrication du pro-
duit. Si vous ne spécifiez pas la date
d’échéance, la date de lancement corre-
spond a la date systéme.

MFG/PRO Fabrication & Planification



Données

Mise en oeuvre du module Ordres de fabrication

Date a laquelle le produit doit &tre mis .
en stock ou fini. Si vous entrez dans ce

champ un point d’interrogation (?), le

systéme calcule la date d’échéance en

ajoutant a la date de lancement le délai

de fabrication. Si vous laissez ce champ

vide, cette date équivaut au cumul de la

date systéme et du délai de fabrication.

Le statut d’un ordre de fabrication sert a
son suivi au cours du processus de fabri-
cation. Il indique principalement si les
dates de I'ordre sont fixes (pour le CBN),
et s'il a fait 'objet de modifications tech-
niques avant son lancement. Durant la
création de l'ordre de fabrication, vous
pouvez spécifier une gamme et une no-
menclature de remplacement approuvées.
Pour plus de détails sur la création des or-
dres de fabrication, reportez-vous au
chapitre “Gestion de la fabrication”.
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Date éch date
Statut B
Ecart/OF O/N

Etape 14

Si la valeur est [QJui, le systéme traite les
écarts lorsque vous enregistrez la main-
d’oeuvre dans le module Gestion d’ate-
lier. Si la valeur est [Non, les écarts de
main-d’oeuvre, de colts indirects et d’uti-
lisation sont traités durant I’entrée en
stock de 'ordre de fabrication. Choisir
cette derniére valeur peut diminuer le
nombre des écritures CG créées, si vous
déclarez des temps de main-d’oeuvre
dans le module Gestion d’atelier et qu’au-
cune entrée en stock n’est généralement
enregistrée.

Lancer les ordres de fabrication. Utilisez la fonction Modif,

statut d’une série d’OF (16.8) pour décomposer les ordres de fabri-
cation chargés par lot (code (8] 4 [€]). Exécutez ensuite la fonction
Lancement/impr d’une série d’OF (16.7) pour lancer tous les ordres
dont le code statut est [€] (décomposé). Vérifiez le document imprimé
pour contrdler I’exactitude des données.

MFG/PRO Fabrication & Planification
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Etape 15 .

Etape 16

Etape 17

Mettre a jour les ordres de fabrication lancés. Dans I’écran
OF - Sortie composants (16.10), sortez du stock les composants
nécessaires aux ordres de fabrication lancés. Si vous utilisez le
module Gestion d’atelier, exécutez la fonction Déclaration MO par
OF (17.1) pour mettre a jour le statut des opérations relatives aux
ordres de fabrication ouverts.

Mettre a jour les soldes de stock. Les sorties de composants
pour les ordres de fabrication peuvent modifier I’exactitude préalable
des soldes de stock. Vous devez donc examiner les soldes des articles
sortis pour vérifier qu’ils soient corrects.

Commencer le traitement effectif. Vous pouvez 4 présent
lancer I’exploitation du module Ordres de fabrication.
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Chapitre Trois - Mise en oeuvre du
module Planning

Introduction

Avant d’aborder la mise en oeuvre du module Comptabilité four-
nisseurs, nous vous recommandons de bien assimiler les principaux
concepts de la production répétitive (ou en série), puis d’élaborer les
procédures réglementaires régissant les opérations journaliéres. Une
Jois que vous aurez défini la marche a suivre, vous serez en mesure de
paramétrer le systeme et de charger les codes, les transactions et toutes
les données nécessaires.
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Résumé

Résumeé

Préliminaires

Concepts

Articles/sites

Gammes/
centres
de charge

Nomen-
clatures

Produits
configurés *

Formules/
processus *

Ordres de
fabrication

Etape |
Etape 2
Etape 3
Etape 4
Etape 5
Etape 6
Etape 7
Etape 8

Sites, emplacements, codes statut de stock.
Définition des produits et calcul des cofits pour
les articles dans chaque site.

Départements, centres de charge, opérations
standard, gammes, paramétres standard de
gamme. Gammes de remplacement, le cas
échéant.

Nomenclatures. Nomenclatures et/ou articles
de remplacement, le cas échéant.

Paramétrage, configurations (variantes et op-
tions).

Formules, définitions de processus.

Toutes fonctions.

Etudier le paramétrage systéme/compte

Etudier le traitement des sites/emplacements
Etudier les calendriers atelier

Etudier les données article

Etudier les nomenclatures et/ou formules

Etudier les gammes et/ou définitions de processus
Etudier le paramétrage des ordres de fabrication

Etudier I'accés aux transactions non planifiées
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Résumé

Mise en oeuvre du module Planning

Etape 9

Etape 10
Etape ||
Etape 12

Données

Etape I3

Etape 14
Etape 15
Etape 16
Etape 17
Etape 18
Etape 19
Etape 20

* Facultatif

MFG/PRO Fabrication & Planification

Etudier les données employé -
Etudier les codes de causes *
Etudier la gestion de la paie *

Déterminer les politiques et les procédures

Définir les lignes de production *

Définir les équipes *

Définir les changements de ligne *

Charger les plannings répétitifs

Décomposer les plannings répétitifs

Mettre a jour le statut des ordres de planning
Mettre a jour les soldes de stock

Commencer le traitement effectif

Planning
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Mise en oeuvre du module Planning Concepts

Concepts

Etape | Etudier le paramétrage systéme/compte. Attention : Dans
la plupart des cas, votre service comptabilité a déja effectué cette
analyse. Toutefois, nous vous conseillons d’examiner le paramé-
trage avec votre contrdleur pour garantir I’exactitude du suivi des
ordres de fabrication.

Le module Planning répétitif utilise les comptes et centres de coit
suivants :
[0 Département :
O Coft de production
O Main-d’oeuvre
O Cofts indirects
O Ligne de produits :
O Stock
O Imputation aux cofits indirects
O Rebut
O En-cours
O Ecart de stock
O Stock atelier
O Ecarts:
Utilisation matiéres
Colt matiéres

Utilisation main-d’oeuvre

Utilisation cofts indirects

O
O
O
O Taux horaire main-d’oeuvre
O
O Taux cofits indirects

O

Utilisation sous-traitance
O Taux sous-traitance

Reportez-vous aussi au chapitre "Mise en oeuvre" du manuel "Organisa-
tion du systéme".
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Mise en oeuvre du module Planning

Etape 2

Etudier le traitement des sites/emplacements. Analysez les
codes par défaut affectés aux statuts de stock, sites et emplacements,
dans le module Articles/sites.

La fonction de post-déduction standard que le module Planning répé-
titif utilise sort automatiquement les composants de 1’emplacement
de stockage défini dans I’écran MAINT articles - stock (1.4.5). Le
site est par défaut celui au sein duquel vous déclarez la production
répétitive.

Vous pouvez décider de stocker directement les composants dans
I’atelier de fabrication. Dans ce cas, vous effectuez un transfert de
stock pour acheminer des matiéres du stock a Iatelier, puis post-
déduisez les composants depuis un emplacement associé a un centre
de charge. Pour que le systéme fonctionne ainsi, vous devez créer
des emplacements portant le méme code que le centre de charge. Par
exemple, si vous utilisez le centre de charge 1010, Assemblage, vous
allez définir I’emplacement 1010 pour le stock correspondant. Vous
devez définir séparément ces emplacements pour chaque site.

Vous pouvez attribuer des codes de statut de stock pour limiter, du-
rant les déclarations de main-d’oeuvre relatives a la production répé-
titive, les sorties ou entrées concernant des groupes d’emplacements
spécifiques. Sachez que, dans ce cas, vous devrez peut-&tre modifier
ces emplacements pour faire référence a un code statut différent.

L’indicateur Créa emplac. auto. dans I’écran MAINT sites (1.1.13)
ordonne au systeme de créer un enregistrement pour chaque nouvel
emplacement affecté au site lors d’une transaction de stock. Si I’in-
dicateur a pour valeur (NJon, vous devez prédéfinir ces nouveaux em-
placements avec la fonction MAINT emplacements (1.1.18). Cette
fonction de création automatique s’avere pratique ; cependant, des
erreurs de saisie peuvent entrainer des problémes, surtout si vous
autorisez des sorties excédentaires.

Planning
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Etape 3

Etape 4

3-6

Etudier les calendriers atelier. MFG/PRO vous permet de défi-
nir des calendriers atelier distincts pour chaque site, centre de charge
ou machine que vous créez. Utilisez la fonction MAINT calendrier
usines (36.3.5) afin de spécifier les jours ouvrés et horaires de travail
propres a chaque élément. Pour entrer les jours fériés communs a
tous les calendriers, employez la fonction MAINT des jours fériés
(36.3.1). Vous devez indiquer les jours fériés spécifiques 4 un centre
de charge via le champ Référence de I’écran MAINT calendrier
usines. Le module Planning répétitif'se base sur les calendriers atelier
pour effectuer I’ordonnancement des opérations.

Etudier les données article. Certains attributs d’article définis
avec les fonctions de maintenance des articles et des relations article/
site ont une incidence sur le fonctionnement du module Planning ré-
pétitif. Vous définissez les paramétres Controle lot/série et Durée vie
au niveau de ’article, affectez les attributs Liste prélév et Fantome
au niveau de la relation article/site, et devez les analyser a ce niveau
pour chaque site au sein duquel Particle est planifié.

Champ Valeur Explication
Controle O/N Si vous choisissez (o)ui, vous devez spéci-
lot/série fier des numéros de lot/série dans I'écran

Prod. répétitives - MO (18.13), pour les
composants a sortir ou les composés fais-
ant I'objet d’'un contréle par numéro de
lot/série.

Durée vie # Permet de calculer la date d’expiration
pour les lots de matiéres. Vous ne pouvez
pas sortir, via la fonction Prod. répétitives
- MO (18.13), des lots dont la date d’expi-
ration précéde la date systéme.

Liste prélev ~ O/N Les articles dont I'indicateur de liste de
prélévement a pour valeur [NJon sont con-
sidérés comme appartenant au stock atel-

ier, et ne sont donc pas sortis durant les
transactions de planning répétitif. Dans le
module Planning répétitif, vous pouvez
aussi traiter les articles de stock atelier en
laissant a blanc le code opération au sein
de la nomenclature.
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Mise en oeuvre du module Planning

Etape 5

Etape 6

Fantéme O/N Les articles fantdmes représentent sou- -
vent des composés intermédiaires (c’est-
a-dire, des composants directement inté-
grés a un composé de niveau supérieur et
non des articles entrés en stock). Dans la
mise en oeuvre d’'une méthodologie JAT
(juste-a-temps), ces articles permettent
de limiter les mouvements de stock, I'em-
ploi de documents et les délais.
MFG/PRO décompose la nomenclature
des fantdmes, et fait apparaitre leurs com-
posants sur des listes de prélévement
pour un composé. La logique de consom-
mation des fantdémes propre au systéme
n’est pas disponible dans le module Plan-
ning répétitif.

Etudier les nomenclatures et/ou formules. Dans le module
Planning répétitif, le code opération sert a post-déduire les compo-
sants du stock. Une fois les gammes définies, vous devez affecter &
la nomenclature les opérations appropriées. Si vous ne spécifiez pas
de code opération, la post-déduction ne s’applique pas au composant.

Vous pouvez définir des dates de validité pour toute modification
apportée a la nomenclature d’un article. Entrez une date de début et
de fin respectivement pour les nouveau et ancien composants faisant
I’objet du remplacement. La date de fin de validité est inclusive, ce
qui signifie que la modification ne prend effet qu’apres cette date.
Le systeme utilise la nomenclature valide 4 la date a laquelle il crée
’ordre de planning répétitif.

Planning

Etudier les gammes et/ou définitions de processus (facul-
tatif). Le module Planning répétitif emploie les gammes et défini-
tions de processus pour ordonnancer les opérations.
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Le suivi de la main-d’oeuvre repose sur des temps opératoires (rég-
lage, exécution et délai) et des cofits (main-d’oeuvre, indirects, sous-
traitance) standard exacts, déterminés par les gammes/définitions

de processus. Nous vous conseillons donc d’effectuer les tiches sui-
vantes ;

Analysez, pour chaque département, les comptes CG servant & enre-
gistrer les colts de main-d’oeuvre.
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Analysez, pour chaque centre de charge, les temps d’attente amont
et aval, les machines par opération, ainsi que les cofits de main-
d’oeuvre et indirects.

La création d’opérations standard, qui est facultative, peut s’avérer
trés utile lorsque des opérations sont communes a plusieurs produits
ou gammes. Le cas échéant, analysez les temps de réglage, d’exécu-
tion et de transfert pour ces opérations. Les unités de chevauchement
influent aussi sur leurs dates de début.

Enfin, analysez chaque gamme et/ou définition de processus. Les
gammes ne concernent que les produits fabriqués. Quand vous créez
la gamme, les temps opératoires correspondent par défaut aux para-
metres de I’opération standard ou du centre de charge. Vous pouvez
egalement attribuer aux opérations des dates de validité pour indiquer
si elles doivent étre utilisées par phases.

Etape 7 Etudier le paramétrage des ordres de fabrication. Un des
parametres relatifs aux ordres de fabrication détermine quand le sys-
téme comptabilise les écarts concernant les transactions de planning

répétitif.
Champ Valeur Explication
Ecart/OF O/N Cette valeur sert de valeur par défaut

pour toute transaction de planning répé-
titif. Si vous entrez [g]ui, le systéme enre-
gistre les écarts lorsque vous déclarez la
main-d’oeuvre. Si vous entrez [Njon, les
écarts de main-d’oeuvre, de cots indi-
rects et d'utilisation ne sont enregistrés
que quand vous entrez en stock 'ordre
cumulatif. Cette derniére valeur peut di-
minuer le nombre des écritures CG
créées, si vous déclarez des temps de
main-d’oeuvre dans le module Planning
répétitif et quaucune entrée en stock
n’est généralement enregistrée.

Reportez-vous aussi au chapitre "Mise en oeuvre du module Ordres de
fabrication”.
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Mise en oeuvre du module Planning

Etape 8

Etape 9

Etudier Paccés aux transactions non planifiées. Avant de
mettre en oeuvre le module Planning répétitif, vous avez peut-étre
effectué des transactions de stock (entrées et sorties) dans le module
Gestion des stocks. Une fois le module Planning répétitif mis en
oeuvre, vous devez limiter ’acces & ces transactions, afin que I’histo-
rique de fabrication et le résultat de chaque transaction sur les mises a
Jour des cofits soient correctement enregistrés.

Limitez Putilisation  Utilisez plutét :
de la fonction :

Sorties - non OF - Sortie composants (16.10)
planifiées (3.7) Prod. répétitives - MO (18.14)

Cdes client - expéd. (7.12.13)
Récept - non Réceptions achats (5.13)
planifiées (3.9) OF - Entrée en stock (16.11)
Récept. - retours en OF - Sortie composants (16.10)
stock (3.11)

Récept - post-déduc- OF - entrée en stk et post-déd. (16.12)
tion (3.12) Prod. répétitives - MO (18.14)

Vous pouvez limiter ’acces a ces transactions en définissant, par
exemple, des mots de passe avec MAINT des mots de passe (36.5.1).

Etudier les données employé. Vous ne pouvez utiliser le module
Planning répétitif que si vous définissez au moins un enregistrement
employé. Si le module ne sert qu’a enregistrer des transactions d’o-
pération et non de la main-d’oeuvre pour des employés spécifiques,
créez un employé fictif auquel vous allez imputer tous les temps,
transferts d’opération et réalisations. Si vous déclarez la main-
d’oeuvre par employé, entrez les informations appropriées dans
I’écran MAINT des employés (2.7.1). Veillez a affecter a chaque
employé le département adéquat et vérifiez que son statut est [A]citif.

Si vous utilisez le module Gestion de la paie, vous devez définir
d’autres données employé pour traiter les réglements.

MFG/PRO Fabrication & Planification 39

Q
S
O
(0]
S
>
o
g
>
5
0
(0]
c
o
0]
2
p

0.0
£

c

c
)
o.




Mise en oeuvre du module Planning Concepts

- Etape 10

Etape I

Etape 12

3-10

Etudier les codes de cause (facultatif). Dans le module
Planning répétitif, vous pouvez enregistrer et suivre par codes de
cause les temps morts, les retouches, les rejets, les rebuts et la main-
d’oeuvre non productive. Ces codes sont regroupés par type de cause.
Par exemple, le type Arrat peut comprendre le code de cause 1 pour
la maintenance préventive, 2 pour les pannes machines, etc. Vous
définissez les codes appropriés avec la fonction MAINT des codes
causes (36.3.17).

Reportez-vous aussi au chapitre "Mise en oeuvre" du manuel "Organisa-
tion du systéme".

Etudier la gestion de la paie (facultatif). Si vous interfacez les
modules Planning répétitif et Gestion de la paie, vous devez définir
les informations relatives aux employés avec la fonction MAINT
des employés (29.15.1) du module Gestion de la paie. Les déclara-
tions de main-d’oeuvre dans le module Planning répétitif créent des
entrées de pointage pouvant servir & calculer les réglements de main-
d’oeuvre horaire.

Déterminer les politiques et les procédures. Pour réussir la
mise en oeuvre d’un systéme de gestion des ressources de produc-
tion, il est indispensable de tenir compte des programmes, des
ressources humaines et des procédures réglementaires. Dans de
nombreux domaines, MFG/PRO offre une souplesse suffisante pour
autoriser I’emploi de différentes méthodes en vue de parvenir 4 un
méme résultat. La méthode qui convient le mieux & votre entreprise
doit &tre exposée dans des procédures réglementaires tenues 2 la
disposition de toutes les personnes concernées et parfaitement com-
prises par celles-ci. Il est bon que ces personnes participent égale-
ment 4 la conception et 4 la création des procédures réglementaires.
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Concepts Mise en oeuvre du module Planning

Le tableau ci-aprés indique quelques-uns des domaines dans les- -
quels les procédures réglementaires contribuent a la réussite de votre
projet, et vous soumet un choix de questions a examiner.

Modification Utilisez-vous les fonctions Plannings répétitifs -
de planning décomp., Test du planning de prod./ligne ou le
CBN?

Qui effectue cette tiche ?
Quand le planning est-il modifié ?
Comment sont analysées les conséquences ?

Comment sont informés les autres planificateurs
et responsables !

Matiéres non Comment sont physiquement traitées les ma-
conformes tiéres non conformes en entrée, et comment
les informations sont-elles transmises au systéme
et aux parties concernées !

Comment les rebuts en en-cours sont-ils trai-
tés, quels sont les transactions et les comptes
utilisés ?

Quels états servent a examiner et analyser les
causes des rebuts !

Planning

Suivi Quand et comment sont regroupées les infor-
mations relatives a la main-d’oeuvre ?

Ou se trouvent les points de déduction dans
votre processus, et comment sont-ils entrés
dans le systéme ?
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Existe-t'il une interface entre le suivi de la main-
d’'oeuvre et la gestion de la paie ?

Quels états vont servir a contrdler et analyser
les déclarations de main-d’oeuvre ?
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Stock atelier

Quels articles constituent le stock atelier ?

Comment ces articles transitent-ils de I'entrée
en stock a 'atelier, et comment les informations

~sont-elles enregistrées dans le systéme ?

Quels transactions et comptes sont utilisés pour
gérer les articles en stock atelier ?

Cléture de fin

Quels états doivent &tre produits en fin de péri-

de période ode et quels en sont les destinataires ?
comptable
Comment procéder correctement 2 la cléture ?
Comment traiter les transactions rétroactives !
Archivage Quelles informations archiver ?

des données

Combien de temps les données sont-elles ar-
chivées en ligne ?

Quelles informations imprimer et combien de
temps conserver ces documents ?

Quel type de support utiliser pour I'archivage de

données hors ligne, quels sont les lieux et durées
de stockage des supports ?
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Mise en oeuvre du module Planning

Données
Etape 13

MFG/PRO Fabrication & Planification

Définir les lignes de production (facultatif). Dans I’écran
MAINT ligne de production (18.1.1), vous pouvez définir les lignes
de production pour chacun de vos sites, et leur affecter des cadences
standard. Normalement, vous exprimez ces derniéres sous forme
d’un nombre d’unités par heure de production.

Vous pouvez aussi spécifier la cadence normale pour chaque article
fabriqué sur la ligne. Cette valeur correspond par défaut a la cadence
standard de la ligne, mais peut étre modifiée.

Vous pouvez définir des cadences propres aux articles en leur asso-
ciant une date de début de validité. Cela vous permet d’appliquer
chronologiquement des changements de cadence. Par exemple, lors-
qu’une ligne donnée commence a fabriquer un article, la cadence
peut n’étre que de 500 unités/heure. Cependant, une fois le personnel
formé au nouveau produit, la ligne est susceptible de produire 750
unités/heure. Les fonctions d’ordonnancement prennent en compte
ces cadences variables.

. Test du planning de prod./ligne 22: MAINT équipes
23. EDIT équipes

-Quality Products Corp. : test4

Iﬁnenu 18.1 MENU ligne de production 14/06,93
1. MAINT ligne de production 13. INTERRO planning de prod.-/ligne
2. INTERRD lignes de production 14. EDIT du planning de prod./ligne
3. INTERRD lignes prod.-détail 15. EDIT utilisation lignes prod.
4. EDIT lignes production 16.
5. 1?.
6. MAINT Changements prod./ligne 18. Mise & jour du plan. répétitif
7. INTERRD changements prod./ligne 19.
8. EDIT changements prod./ligne 20.
9. 21
10
11.
12.

IEhoisissez une fonction SUP. F4 ou Retour pour SORTIR. [N I

Enter data or press PF4 to end.

Fig. 3-1 Ecran MAINT ligne de production
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Mise en oeuvre du module Planning Données

Etape 14

3-14

Définir les équipes (facultatif). Outre les cadences, vous pouvez
aussi gérer des paramétres relatifs 4 I’ordonnancement de la produc-
tion dans I’écran MAINT équipes (18.1.22). Chaque ligne de produc-
tion peut avoir son propre calendrier des jours ouvrés. Par exemple,
vous pouvez définir des semaines de 5 et 7 jours ouvrés pour deux
lignes distinctes.

Concernant chaque jour ouvré, vous pouvez spécifier un maximum
de 4 équipes de production. Elles possédent toutes une heure de début
et une durée, et peuvent se chevaucher. Par exemple, il est possible
que la premiere équipe commence & 7 heures et travaille 8 heures,
alors que la seconde débute & 15 heures et travaille les 8 heures
Suivantes.

Vous pouvez aussi entrer un taux de charge par équipe. Cela s’avére
utile dans plusieurs cas (différents niveaux de personnel, productivité
ou competences variables selon I’équipe). Par exemple, supposons
que I’équipe de nuit ne produise que 80% de la quantité réalisée par
celle de jour. Vous pourriez alors spécifier un taux de charge de 80%,
indiquant ainsi au systéme de planifier 20% de production en moins
pour cet équipe.

Vous pouvez identifier des exceptions & ce planning d’équipe en
utilisant des ajustements de référence. Comme pour le calendrier
atelier standard, vous avez la possibilité d’augmenter ou de diminuer
le nombre d’heures disponibles concernant tout jour ouvré ou sur une
période donnée. Cela vous permet d’intégrer des éléments comme les
heures supplémentaires, les équipes renforcées ou réduites, et les
arréts.

Dans ’écran MAINT équipes, vous entrez cette variation par équipe.
Par exemple, si vous voulez enregistrer ’ajout d’une troisiéme
équipe travaillant 7 heures pour une semaine, il suffit de spécifier un
code référence, des dates de début et de fin de validité, et +7 heures
pour I’équipe 3. Cela va automatiquement accroitre la capacité d’or-
donnancement sur cette période.

MFG/PRO Fabrication & Planification
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rescnt.p d 18.1.22 MAINT équipes 06,07/93 -

Site: 35000
Lgn production: 16-15000

Eqpes Modif .

Dimanche: non non
Lundi: non oui
Mardi: non oui

Mercredi: non oui
Jeudi: non oui

Uendredi: non oui

Samedi: non non

Equipes Lundi
Equip Heure déb. Heures Profil Productivité

W IN =

F1-0k 2-fiide 3-Ins 4-Fin 5-Supp 6-Menu ?-Rappel 8-Eff 11-Cop Insert

Fig. 3-2 Ecran MAINT équipes

Etape I5 Définir les changements de ligne (facultatif). Un changement
de ligne représente le temps nécessaire pour arréter la production
d’un article sur une ligne et commencer celle d’un autre. Ces temps
peuvent varier selon le sens du changement. Supposons, par exemple
que nous remplagons un article de couleur rouge par un blanc, puis
un article blanc par un rouge. Dans le premier cas, le nettoyage de
la ligne peut prendre plusieurs heures mais, dans le second, il est
souvent inutile, le changement n’exigeant alors que quelques mi-
nutes.

b

Planning

Si vous définissez des temps de changement, le systéme va les in-
clure dans le processus d’ordonnancement des lignes, mais ne va
pas essayer des les optimiser.
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rechnt.p a

18.1.6 MAINT Changements prod./ligne 14/06,93

Site: 36000 Atlanta Processing Plant
Lg production: 90-1XX  KOOLAIRE-/CONDITIONER

De I’art: 90-100 KOOLAIRE(TM) COODLANT
A I’art: 90-110 KOOLAIRE(TM) MEDIC-GRADE
Durée changement: 1,00

F1-0k 2-fide 3-Ins 4-Fin 5-Supp 6-Menu 7-Rappel 8-Eff 11-Cop

Fig. 3-3

Ecran MAINT Changements prod./ligne

Etape 16 Charger les plannings répétitifs. Utilisez la fonction MAINT
plannings répétitifs afin d’entrer dans le systéme les plannings ré-
pétitifs pour tous vos articles (18.3). La saisie des quantités s’effec-
tue selon des périodes fixes quotidiennes, par semaine. Entrez le
planning pour chaque article, puis analysez-les dans 1’écran
Plannings répétitifs - résumé (18.5).

rerpnt.p b 1B.3 MAINT plamnings répétitifs 14/06,93
Art: 16-10000 DASIS(TM) COOLING SYSTEM
Site: 10000 Lg production: 10000 Début: 14,06/93
Date éch Qté planifiée Qté finie Qté restante
Lundi: 28/,06/93 0,0 0,0
Mardi: 29,06,93 0,0 0,0
Mercredi: 30,.06/93 0,0 0,0
Jeudi: 01,07/93 9,0 0,0
Uendredi: 02,0?/93 0,0 0,0
Samedi: 03,07/93 0,0 0,0
Dimanche: 04.07,93 0,0 0,9
Tot. pour: 28,06,93 04,07/93 0,0 0,0
Tot. pour: 14/06,93 04,07,93 0,0 39,0
F1-0k 2-fiide 3-Ins 4-Fin 5-Supp 6-Menu ?-Rappel 8-Eff 11-Cop Insert
Fig. 3-4 Ecran MAINT plannings répétitifs
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Etape 17

Etape 18

Etape 19

Etape 20

Décomposer les plannings répétitifs. Pour accélérer la saisie
des données, les plannings répétitifs sont chargés sans nomenclatures
ou gammes décomposées. Vous devez décomposer le planning ré-
pétitif afin de prendre en compte ses besoins. Vous pouvez le faire
manuellement via Ia fonction Plannings répétitifs - décomp. (18.6),
ou le systéme le fera automatiquement lors de la prochaine exécution
du CBN.

Mettre a jour le statut des ordres de planning répétitif.

A un certain point, vous devez geler les mouvements de matiéres.
Regroupez les données reflétant 1’état actuel de vos activités, puis
enregistrez cette information dans le systéme avec les fonctions Prod.
répétitives - réglages (18.13) et Prod. répétitives - MO (18.14). Si
vous utilisez le module Gestion d’atelier, vous pouvez vérifier la
saisie des données via I’écran INTERRO opérations OF (17.8) ou
INTERRO opérations OF - détail (17.9).

Mettre a jour les soldes de stock. Vous devez enregistrer
comme sortie toute quantité de matiéres qui a été sortie pour la
fabrication. Utilisez a cet effet la fonction Prod. répétitives - MO
(18.14). Avant de poursuivre, vérifiez la saisie des données et
I’impact de ces transactions sur les soldes de stock.

Commencer le traitement effectif. Vous pouvez a présent
lancer I’exploitation du module Planning répétitif.

Planning
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Chapitre Quatre - Gestion d’atelier

Introduction

Avant d’aborder la mise en oeuvre du module Gestion d’atelier, nous
vous recommandons de bien assimiler les principaux concepts relatifs
a la gestion d’atelier, puis d’élaborer les procédures réglementaires
régissant les opérations journaliéres. Une fois que vous aurez défini la
marche a suivre, vous serez en mesure de paramétrer le systéme et de
charger les codes, les transactions et toutes les données nécessaires.
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Gestion d’atelier Résumé

Résumé
Préliminaires

Articles/sites Sites, emplacements, codes statut de stock.
Définition des produits et calcul des codts pour
les articles dans chaque site.

Gammes/ Départements, centres de charge, opérations

centres de standard, gammes, paramétres standard de

charge gamme. Gammes de remplacement, le cas
échéant.

Nomen- Nomenclatures. Nomenclatures et/ou articles de

clatures remplacement, le cas échéant.

Produits Paramétrage, configurations (variantes et op-

configurés * tions).

Formules/ Formules, définitions de processus.

processus *

Ordres de Toutes fonctions.

fabrication

Concepts

Etape | Etudier le paramétrage systéme/compte

Etape 2 Etudier les calendriers atelier

Etape 3 Etudier les gammes et/ou définitions de processus

Etape 4 Etudier le paramétrage des ordres de fabrication

Etape 5 Etudier les sous-traitants *

Etape 6 Etudier les données employé

4-2 MFG/PRO Fabrication & Planification



Résumé

Gestion d’atelier

Etape 7
Etape 8
Etape 9

Données
Etape 10
Etape ||
Etape 12

* Facultatif

MFG/PRO Fabrication & Planification

Etudier les codes de cause * .
Etudier la gestion de la paie *

Déterminer les politiques et les procédures

Définir le paramétrage de la gestion d'atelier
Charger le statut d’exécution actuel

Commencer le traitement effectif
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Gestion d’atelier

Concepts

Concepts

4-4

Etape |

Etudier le paramétrage systéme/compte. Attention : dans la
plupart des cas, votre service comptabilité a déja effectué cette anal-
yse. Toutefois, nous vous conseillons d’examiner le paramétrage
avec votre contréleur pour garantir I’exactitude du suivi des transac-
tions d’atelier. Le module Gestion d’atelier utilise les comptes et
centres de co(it suivants :

O Département :
O Cofit de production
O Main-d’oeuvre
O Cofts indirects

[0 Ligne de produits :

Stock

Imputation aux cofts indirects
Rebut

O

O
O En-cours

O Ecart de stock
O Stock atelier

[0 Ecarts:
Utilisation matiéres
Coflit matiéres

Utilisation main-d’oeuvre

O

O

O

O Taux horaire main-d’oeuvre
O Utilisation cofts indirects
O Taux cofits indirects

O Utilisation sous-traitance

O Taux sous-traitance

Reportez-vous aussi au chapitre "Mise en oeuvre" du manuel "Organisa-
tion du systéme".
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Gestion d’atelier

Etape 2

Etape 3

Etudier les calendriers atelier. MFG/PRO vous permet de défi- R
nir des calendriers atelier distincts pour chaque site, centre de charge

ou machine que vous créez. Utilisez la fonction MAINT calendrier

usines (36.3.5) afin de spécifier les jours ouvrés et horaires de travail
propres a chaque élément. Pour entrer les jours fériés communs a

tous les calendriers, employez la fonction MAINT des jours fériés

(36.3.1). Vous devez indiquer les jours fériés spécifiques 4 un centre

de charge via le champ Référence de I’écran MAINT calendrier

usines.

Reportez-vous aussi au chapitre "Mise en oeuvre" du manuel "Organisa-
tion du systéme".

Etudier les gammes et/ou définitions de processus (facul-
tatif). La présence du module Gammes/centres de charge permet
au module Ordres de fabrication d’imprimer les gammes parmi les
documents d’atelier (la méme intégration existe entre les modules
Formules/processus et Ordres de fabrication).

Le suivi de la main-d’oeuvre repose sur des temps opératoires (rég-
lage, exécution et délai) et des cofits (main-d’oeuvre, indirects, sous-
traitance) standard exacts, déterminés par les gammes/définitions de
processus.

Nous vous conseillons donc d’effectuer les tAches suivantes :

Analysez, pour chaque département, les comptes CG servant 3 enre-
gistrer les cofits de main-d’oeuvre.

Analysez, pour chaque centre de charge, les temps d’attente amont
et aval, les machines par opération, ainsi que les colits de main-
d’oeuvre et indirects.

La création d’opérations standard, qui est facultative, peut s’avérer
trés utile lorsque des opérations sont communes & plusieurs produits
ou gammes. Le cas échéant, analysez les temps de réglage, d’exécu-
tion et de transfert pour ces opérations. Les unités de chevauchement
influent aussi sur leurs dates de début.

Enfin, analysez chaque gamme et/ou définition de processus. Les
gammes ne concernent que les produits fabriqués. Quand vous créez
la gamme, les temps opératoires correspondent par défaut aux para-
métres de I’opération standard ou du centre de charge. Vous pouvez
egalement attribuer aux opérations des dates de validité pour indiquer
si elles doivent étre utilisées par phases.
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Gestion d’atelier

Concepts

4-6

Etape 4

Etape 5

Etudier le paramétrage des ordres de fabrication. Les
parameétres suivants ont une incidence sur le suivi des transactions
d’atelier :

Champ Valeur Explication

Comment. O/N Cette valeur sert de valeur par défaut

gamme dans I’écran MAINT gamme d’OF
(16.13.13).

Transf. op O/N Cette valeur sert de valeur par défaut

premiére pour tout nouvel ordre de fabrication.

Si vous entrez [oJui, la premiére opéra-
tion a pour statut Queue (file) lors du
lancement de I'ordre.

Ecart/OF OIN Cette valeur sert de valeur par défaut
pour tout nhouvel ordre de fabrication.
Si vous entrez (gJui, le systéme enregistre
les écarts lorsque vous déclarez la main-
d’oeuvre dans le module Gestion d’ate-
lier. Si vous entrez [NJon, les écarts de
main-d’oeuvre, de colts indirects et d'util-
isation ne sont enregistrés que quand
vous entrez 'ordre de fabrication en
stock . Cette derniére valeur peut dimi-
nuer le nombre des écritures CG créées,
si vous déclarez des temps de main-d’oeu-
vre dans le module Gestion d’ate-lier et
qu'aucune entrée en stock n’est générale-
ment enregistrée.

Reportez-vous aussi au chapitre "Mise en oeuvre du module Ordres de
fabrication".

Etudier les sous-traitants (facultatif). La sous-traitance né-
cessite une relation étroite (interface) entre les modules Achats,
Ordres de fabrication et Gestion d’atelier.

Lorsque vous lancez un ordre de fabrication comportant une opéra-
tion sous-traitée, elle est ordonnancée et affectée comme toute autre
opération. Toutefois, au lieu de déclarer de la main-d’oeuvre, vous
enregistrez un ordre d’achat pour I’opération sous-traitée.

MFG/PRO Fabrication & Planification
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Gestion d’atelier

Etape 6

Etape 7

Etape 8

Etape 9

Pour la ligne d’ordre d’achat, vous spécifiez : .

O Le code article apparaissant sur I’ordre de fabrication
[0 Le type de ligne (s) (sous-traitance)
0] La référence d’ordre de fabrication et le code opération

Reportez-vous aussi au chapitre "Gestion des achats" du manuel "Distribu-
tion".

Etudier les données employé. Vous ne pouvez utiliser le module
Gestion d’atelier que si vous définissez au moins un enregistrement
employé. Si le module ne sert qu’a enregistrer des transactions d’opé-
ration et non de la main-d’oeuvre pour des employés spécifiques,
créez un employé fictif auquel vous allez imputer tous les temps,
transferts d’opération et réalisations. Si vous déclarez la main-
d’oeuvre par employé, entrez les informations appropriées dans
I’écran MAINT des employés (2.7.1). Veillez a affecter a chaque
employé le département adéquat et vérifiez que son statut est [a][c]tif,

Si vous utilisez le module Gestion de la paie, vous devez définir
d’autres données employé pour traiter les réglements (écran 29.15.1).

Etudier les codes de cause (facultatif). Dans le module Gestion
d’atelier, vous pouvez enregistrer et suivre les temps morts par codes
de cause. Ces codes sont regroupés par type de cause. Par exemple, le
type Arrat peut comprendre le code de cause 1 pour la maintenance
préventive, 2 pour les pannes machines, etc. Vous définissez les
codes appropriés avec la fonction MAINT des codes de cause
(36.3.17).

Etudier la gestion de la paie (facultatif). Si vous interfacez les
modules Gestion d’atelier et Gestion de la paie, vous devez définir
les informations relatives aux employés avec la fonction MAINT des
employés (29.15.1) du module Gestion de la paie. Les déclarations de
main-d’oeuvre dans le module Gestion d’atelier créent des entrées de
pointage pouvant servir 4 calculer les réglements de main-d’oeuvre
horaire.

Déterminer les politiques et les procédures. Pour réussir la
mise en oeuvre d’un systéme de gestion des ressources de produc-
tion, il est indispensable de tenir compte des programmes, des res-
sources humaines et des procédures réglementaires. Dans de nom-
breux domaines, MFG/PRO offre une souplesse suffisante pour
autoriser I’emploi de différentes méthodes en vue de parvenir 3 un
méme résultat. La méthode qui convient le mieux 4 votre entreprise
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Gestion d’atelier

Concepts

4.8

doit &tre exposée dans des procédures réglementaires tenues 4 la
disposition de toutes les personnes concernées et parfaitement com-
prises par celles-ci. Il est bon que ces personnes participent égale-
ment a la conception et 4 la création des procédures réglementaires.

Le tableau ci-aprés indique quelques-uns des domaines dans les-
quels les procédures réglementaires contribuent 3 la réussite de votre
projet, et vous soumet un choix de questions a examiner.

Suivi des opé-
rations et de la
main-d’oeuvre

Quand et comment sont regroupées les informa-
tions relatives a la main-d’oeuvre ?

Quelle transaction sert 4 enregistrer les données
dans le systéme ?

Existe-t’il une interface entre le suivi de la main-
d'oeuvre et la gestion de la paie ?

Quels états vont servir & contrdler et analyser
les déclarations de main-d’oeuvre ?

Archivage
des données

Quelles informations archiver ?

Combien de temps les données sont-elles ar-
chivées en ligne ?

Quelles informations imprimer et combien de
temps conserver ces documents ?

Quel type de support utiliser pour I'archivage de
données hors ligne, quels sont les lieux et durées
de stockage des supports ?

Cloture de fin
de période
comptable

Quels états doivent &tre produits en fin de péri-
ode et quels en sont les destinataires ?

Comment procéder correctement 2 la cléture ?

Comment traiter les transactions rétroactives ?
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Données )

Etape 10 Définir le paramétrage de la gestion d’atelier.

sfoppn.p a 1?7.24 Paramétrage gestion d’atelier 14,06,93

Ecriture suiv: 29

Transf. opér. suiv.: §
Format heure: I

Heures std: 8,000
Période std: I

Enter data or press PF4 to end.

Fig. 4-1 Ecran Paramétrage gestion d'atelier

Procédez au paramétrage comme suit :

Champ Val. Explication

Transf. O/N Si vous entrez (oJui, le systéme transfére

opér. suiv. automatiquement I'ordre 3 la prochaine
opération quand vous déclarez la fin de la
précédente.

Format D Heures décimales

heure H Heures, minutes, secondes

Détermine le format pour la saisie des
temps de main-d’oeuvre.
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Heures std # La durée standard par période sert a
déterminer quand les temps de main-
d’oeuvre représentent des heures sup-
plémentaires.

Période std D Jour
w Semaine
M Mois

La période pour laquelle vous spécifiez la
durée standard.

Etape 11 Charger le statut d’exécution actuel. Gelez toutes les opéra-
tions de fabrication et regroupez les données indiquant le statut actuel
de tous les ordres ouverts. Utilisez la fonction Déclaration MO par
OF (17.1) pour mettre a jour le statut d’exécution des ordres ouverts.

Etape 12 Commencer le traitement effectif. Vous pouvez a présent
lancer I’exploitation des données atelier.
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Chapitre Cinq - Gestion de la
planification

Introduction
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La planification a pour but d’assurer la disponibilité des matiéres sur
le marché en temps opportun, de maniére efficace et économique. Si
les matiéres sont I’élément le plus visible du processus de planification,
les plans qui les concernent doivent cependant étre liés a de nombreux
autres plans : ventes, opérations de fabrication et de distribution,
ressources humaines, sites et équipements. Lorsqu’ils sont reliés entre
eux, tous ces éléments de planification contribuent a 1’équilibre entre
les approvisionnements, les besoins et les ressources.

Lorsque les marchandises sont fournies par un seul site, la planifica-
tion est centrée sur les opérations internes de celui-ci : achat, traite-
ment et livraison des matiéres a I'aide des ressources dont dispose ce
site.

En revanche, lorsque les marchandises empruntent une chaine d’ap-
provisionnement comportant plusieurs sites, la planification est axée
d’une part autour des activités internes de chaque site, d’autre part
autour de la circulation des marchandises entre les sites.

A Uintérieur d’un site, I’équilibre entre les approvisionnements, les
besoins et les ressources est assuré par la gestion des ressources de
production (MRP II). Entre les différents sites, cet équilibre est assuré
par le calcul des besoins de distribution (DRP, abréviation de Distri-
bution Requirements Planning).

Dans les premieres pages de ce chapitre, vous trouverez un bref rappel
du processus de planification — de la planification stratégique a la
Planification de la distribution. Si vous maitrisez déja toutes ces no-
tions, passez directement aux sections suivantes, qui décrivent le pro-
cessus de planification dans MFG/PRO.
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du chapitre
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Flux de la planification
Planification des lignes de produits
Planification des ressources
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Plan directeur de production
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Calcul des charges ,
Calcul des besoins de distribution
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Notions fondamentales

MRP Il La réussite d’une entreprise de production ou de distribution passe
nécessairement par I’utilisation de divers systémes de planification
des ventes, des opérations, des ressources et des matiéres. MRP 11
est un modele qui permet de relier entre eux tous les systémes de
planification utilisés par I’entreprise. Généralement associé a la
production, ce modele est également utilisé par les entreprises de
distribution, bien que dans une moindre mesure.
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Les différents systémes de planification qui constituent MRP II sont
organisés de maniere hiérarchique. Les plans de niveau inférieur
dépendent des plans de niveau plus élevé. Autrement dit, les plans
de haut niveau fournissent les données en entrée, les objectifs et/ou
le cadre des plans de niveau inférieur. De plus, tous les plans sont
reliés entre eux, de sorte que les résultats des plans de niveau inféri-
eur génerent un flux d’informations en retour vers les plans de plus
haut niveau. Si les résultats d’un plan ne sont pas réalistes, vous
pouvez modifier soit ce plan lui-méme, soit un plan de niveau supéri-
eur. Cela permet d’équilibrer les approvisionnements et les besoins
avec les ressources associées 4 un niveau de planification spécifique
ou 4 des niveaux de planification plus élevés.
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Planification
stratégique*

J

Planification
industrielle*

]

Planification des ventes
et de la production

(lignes de produit

SO 000 £0P000R02

Planification
des ressources*

Plan directeur g 7 Planification globale
de production*

Calcul des
besoins nets*

Réaliste ?
Oui - Non

Y Y

Exécuter les plans des|: Exécuter les plans des;
besoins en capacités ; besoins matiéres*

o e

e

i s

*Utilisable pour la planifi-
cation de la distribution

Fig. 5-1 Schéma général du processus de planification
Planification Le plan stratégique est un plan a long terme qui couvre généralement
stratégique un horizon de un a cinq ans. Il repose sur des facteurs environnemen-

taux tels que les tendances économiques, les évolutions technologi-
ques, les conditions du marché et les forces concurrentielles en pré-
sence. La planification stratégique sert habituellement 4 définir une
fois par an des objectifs de trés haut niveau.
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Gestion de la planification

Planification
industrielle

Planification
des ventes
etdela
production

Le plan industriel est un plan annuel. Généralement établi pour I’an-
née, il peut dans certains cas faire 1’objet de plusieurs mises a jour
dans une année. Il est I’aboutissement d*un processus de planification
mis en oeuvre par la direction de I’entreprise et faisant intervenir les
plans de vente, les investissements, I’actif, ainsi que les impératifs
définis par les budgets des investissements et d’exploitation. Le plan
industriel est établi en francs (ou dans I’unité monétaire appropriée).
Les données résultantes peuvent é&tre utilisées pour effectuer des
mesures prévisionnelles, et notamment pour calculer le bénéfice, la
rentabilité des investissements et le taux de rendement de I’actif, Le
processus de planification industrielle permet de générer des budgets
d’exploitation — ou tout au moins le cadre de ces budgets — ainsi
que des états financiers prévisionnels (pro forma). Le plan industriel
fixe les objectifs de ventes et de production, et détermine les autres
plans de niveau inférieur.
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Alors que le plan industriel présente le volume mensuel des ventes
exprimé en unités monétaires, la planification des ventes et de la pro-
duction décompose ces totaux mensuels en 10 & 15 familles de pro-
duits. 11 en résulte un plan de production révisé chaque mois compte
tenu du plan du mois précédent, des résultats réels et du plan com-
mercial.

Le processus de planification des ventes et de la production inclut en
principe les éléments suivants :

[J Enregistrement des commandes clients
O Production

[ Stocks

[J cCarnet de commandes

[0 Expéditions

L’enregistrement des commandes clients et les expéditions étant des
élements externes qui échappent a tout contrdle direct, ils prennent la
forme de prévisions. A I’inverse, la production est un élément interne
directement contrdlable, qui peut donc étre planifié. Quant au stock
et au carnet de commandes, ils sont calculés a partir des autres élé-
ments. Les plans concernant e stock et le carnet de commandes sont
contrdlés indirectement par les prévisions de commande, les prévi-
sions d’expédition et/ou le plan de production.
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Planification
des
ressources

5-6

Le stock et le carnet de commandes sont gérés différemment selon le
type de produits concernés. En effet, le stock projeté est un facteur
important pour les entreprises qui fabriquent des produits pour le
stock (produits livrés sur stock), tandis que le carnet de commandes
projeté est essentiel pour les entreprises qui fabriquent des produits
sur commande (produits terminés aprés la réception d’une commande
client).

Le processus de planification des ventes et de la production vise &
genérer un plan de production qui, contrairement 4 ce que son nom
suggere, n’est pas seulement un plan de fabrication. En effet, ce plan
définit des besoins en ressources et des directives pour ’ensemble de
I’entreprise. Par exemple, la prévision par le département Marketing
d’une augmentation notable des ventes concernant une famille de
produits peut se traduire par toute une série de nouvelles obligations
pour de nombreux départements : recherche et mise en place de nou-
velles installations par le service Technique industriel, conception et
installation de nouveaux outillages et de nouvelles machines par le
service Technique de fabrication, agrément de fournisseurs supplé-
mentaires par le département Achats, embauche de personnel supplé-
mentaire par le département Ressources humaines et organisation
d’équipes supplémentaires par le département Production. De plus,
le capital nécessaire pour financer le stock et les ressources supplé-
mentaires doit étre disponible.

L’équilibre du plan de production est assuré par le plan industriel et
la planification des ressources. Une fois au point, ce plan fournit des
directives 4 I’ensemble de I’entreprise et permet d’élaborer le plan
directeur de production.

Un plan de production n’est réaliste que si les ressources disponibles
sont suffisantes. La planification des ressources est une méthode de
planification & long terme qui permet d’évaluer I’utilisation et la
disponibilité des ressources clés telles que la main-d’oeuvre, les
machines et les batiments. Si I’exécution d’un plan de production
nécessite des ressources supplémentaires, une modification du plan
industriel peut étre requise.
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Gestion de la planification

Plan
directeur
de
production

La planification des ressources s’applique aux ressources clés pour
la durée du plan de production (généralement un an). La qualité de
ressource clé peut caractériser des ressources coiiteuses, des ressour-
ces qui ont un long délai d’acquisition, des ressources qui constituent
un goulet d’étranglement ou des ressources dont I’ utilisation régit
d’autres ressources. Ces ressources sont soit internes (outillage,
fonds, etc.), soit externes (capacité des fournisseurs, etc.). (Un plan
est voué a ’échec si la capacité de production des fournisseurs n’est
pas en phase avec votre programme de fabrication.)
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Le ro6le du planificateur est de convertir le plan de production en un
plan de fabrication spécifique, appelé plan directeur de production
(PDP). Ce plan représente ce que I’entreprise a décidé de produire,
en termes de quantités et de dates. Etant donné qu’il pilote le calcul
des besoins, il est indispensable que ce plan soit correctement établi
et géré.

Le plan de production étant un plan global mensuel exprimé en unités
telles que les francs, les heures ou les tonnages, il doit subir de nom-
breuses modifications pour devenir un PDP. Les quantités planifiées
pour des familles de produits doivent étre converties en réceptions
planifiées pour des articles individuels, avec des quantités et des
dates d’échéance spécifiques. Selon le type et la quantité des articles
produits, le PDP est synchronisé avec les réceptions prévues par
semaine, par jour, voire par équipe.

Le plan directeur de production sert essentiellement de tampon, en ce
sens qu’il assure la séparation entre d’une part les prévisions et les
besoins sur commandes clients, et d’autre part le calcul des besoins
nets. On considere que les prévisions et les commandes clients four-
nissent un état des besoins (ou des expéditions), tandis que le plan
directeur indique ce qui sera réellement produit pour répondre 3 ces
besoins. Le plan directeur peut exiger la fabrication de certains
articles — notamment les articles caractérisés par des variations
saisonniéres des besoins — pendant des périodes ou les besoins sont
limités et, inversement, demander I’interruption de la fabrication de
ces articles alors que I’on s’attend & une augmentation des besoins.

MFG/PRO Fabrication & Planification 5-7



Gestion de la planification Notions fondamentales

Besoins
indépendants

Planification
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capacités
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Le planificateur doit prendre en compte toutes les origines possibles
des besoins indépendants pour les articles qu’il planifie. Les besoins
indépendants sont des besoins prévisibles, tels que les besoins en
produits finis ou en piéces de rechange. Ils s’opposent aux besoins
dépendants (qui peuvent étre calculés a partir de la relation d’un
article avec d’autres articles). Les origines des besoins indépendants
sont notamment le plan de production, les prévisions d’expédition,
les commandes clients (produits fabriqués sur commande et produits
assemblés 4 la commande), les demandes de piéces de rechange, les
besoins inter-sites et le stock de sécurité.

Lors de I’¢laboration de tout plan directeur, il est primordial de dé-
terminer quels sont les articles qui entreront dans ce plan et quels
sont ceux qui seront planifiés par le CBN. Un article doit appartenir
soit au PDP, soit au CBN, mais ne peut pas appartenir aux deux a la
fois.

Le plan directeur contient les articles pour lesquels un jugement hu-
main est nécessaire afin d’évaluer le programme et les conséquences
possibles sur les matiéres, les ressources, les cofits et le service client.
Une telle transparence est inutile pour les articles du CBN, qui dé-
coulent d’un calcul et dont la planification constitue la base du plan
de production global.

L’appartenance des articles au plan directeur est déterminée par

les types de produits et de processus concernés. Normalement, les
articles du plan directeur doivent toujours &tre en minorité, et ce, a
tous les niveaux de la nomenclature. L’objectif visé est de limiter au
maximum la programmation des articles, afin de conserver le plus de
contrdle possible.

De méme que la planification des ressources, la planification globale
des capacités est une méthode de planification a long terme qui
s’applique aux ressources clés. Elle est basée sur le plan directeur et
non sur le plan de production. Le plan directeur étant établi en termes
d’articles et de dates d’échéance spécifiques, la planification globale
des capacités permet de générer un plan plus détaillé qui peut étre
utile pour anticiper les besoins & moyen terme. Enfin, le plan global
des capacités permet également de déterminer si le plan directeur est
ou non raisonnable.
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Calcul des
besoins
nets

A T origine, le calcul des besoins nets (CBN) constituait seulement
un outil de gestion et de réapprovisionnement des stocks. Il est
aujourd’hui considéré comme une technique de planification des
matiéres, tant pour la fabrication que pour la distribution. Dans le
contexte de la gestion des ressources de production (MRP II), son
utilisation couvre désormais la planification des priorités, le calcul
des charges et le retour des informations dans un systéme a boucle
fermée.
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Le processus de calcul des besoins nets repose sur quatre questions
élémentaires :

3 Quels produits allons-nous fabriquer ?

[0 De quoi avons-nous besoin pour fabriquer ces produits ?
[J De quoi disposons-nous ?

0 Que devons-nous nous procurer ?

Le PDP fournit Ia réponse 4 la premiére question, “Quels produits
allons-nous fabriquer ?” Toutes les activités de production et d’achat
sont planifiées en vue d’atteindre les objectifs fixés par le PDP. Ce
dernier étant un programme, il répond également aux questions “En
quelles quantités ?” et “Quand ?”

Rappelons que le PDP est un programme basé sur le plan de pro-
duction, les commandes clients, les prévisions d’expédition, les
demandes de piéces de rechange, les besoins inter-usines et le stock
de sécurité. Ces facteurs sont nécessaires pour planifier les articles,
tant fabriqués que distribués.

La deuxiéme question, “De quoi avons-nous besoin pour fabriquer
ces produits ?”, peut se traduire par “Quels articles devons-nous
fabriquer (ou acheter) pour réaliser le plan directeur ?” (cette ques-
tion ne concerne pas les articles de distribution). Pour répondre a
cette question, deux éléments sont nécessaires : le PDP et des no-
menclatures exactes. Egalement appelées recettes ou formules, les
nomenclatures listent les ingrédients entrant dans la composition d’un
produit, ainsi que les quantités requises. Le PDP et les nomenclatures
déterminent quels sont les ingrédients nécessaires 4 la fabrication, en
quelles quantités et & quel moment.
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La question “De quoi disposons-nous ?”” donne lieu 4 deux autres
questions : “Qu’avons-nous en stock ?” et “Qu’avons-nous en
commande ?” Les états des stocks permettent de répondre 3 la
premiére de ces questions, tandis que les réceptions en production
et les réceptions achats prévues donnent la réponse a la seconde.
Outre qu’elles fournissent des informations sur les articles actuelle-
ment disponibles (stock), les réponses a ces deux questions per-
mettent également au systéme de déterminer quels articles seront
disponibles ultérieurement (stock projeté). L’état du stock physique
et les réceptions prévues permettent au systéme de projeter 1’état du
stock & des dates ultérieures.

Pour pouvoir répondre a la question “Que devons-nous nous procurer
?”, il faut d’abord avoir répondu aux trois questions précédentes. En
soustrayant ce dont vous disposez (stock et réceptions prévues) de ce
que vous voulez fabriquer (besoins bruts), vous obtenez ce que vous
devez vous procurer (besoins nets). Lorsque le CBN répond 4 cette
question (et aux autres), il conserve toujours la trace de la date de
besoin des différents éléments. C’est la raison pour laquelle le calcul
des besoins nets est décrit comme un systéme échéancé.

Le CBN est un systéme échéancé en ce sens qu’il répond aux diffé-
rentes questions en examinant les besoins actuels et futurs, qu’il cal-
cule les stocks projetés et qu’il planifie les commandes en fonction
des besoins futurs.

Les différentes étapes du calcul des besoins nets sont résumées ci-
apres.

1. Calculer les besoins bruts. Les quantités des réceptions
prévues pour le PDP sont décomposées 4 I’aide des nomencla-
tures, en vue de déterminer le nombre de composants requis et
les dates correspondantes. La somme de ces composants et des
besoins sur ordres de fabrication et sur commandes clients cor-
respond aux besoins bruts.

2. Prévoir I’état du stock. Le niveau du stock physique et les
réceptions prévues permettent de prévoir 1’état du stock, dans
le but de déterminer si le stock sera suffisant pour couvrir les
besoins bruts. Ce calcul permet également au systéme de déter-
miner les manquants futurs (besoins).
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Gestion de la planification

Calcul des
charges

3. Réordonnancer les réceptions. Selon la logique du CBN,

il est plus simple de réordonnancer des ordres existants plutdt
que d’en créer de nouveaux. Ainsi, si le CBN trouve un ordre
qui peut étre satisfait en réordonnangant un ordre ferme exis-
tant, il réordonnance provisoirement ce dernier, génére un mes-
sage d’action et poursuit ses calculs. Lorsque les calculs sont
terminés, il restitue son statut initial a I’ordre existant. En théo-
rie, cette méthode pourrait créer des besoins pour des compo-
sants de niveau inférieur. Mais la logique de réordonnance-
ment ne le permet pas. Par exemple, si un article A constitué
des composants B et C fait 1’objet d’un ordre ferme pour la se-
maine suivante, le CBN peut réordonnancer provisoirement
I’ordre concernant A, mais il ne réordonnance pas les ordres
concernant B et C tant que vous n’avez pas réellement réordon-
nancé A. Le réordonnancement provisoire sert uniquement a
générer des messages d’action pour Iarticle de plus haut
niveau.
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4. Planifier les ordres. L’existence de besoins nets est déter-

minée par I’existence d’une demande d’articles non encore
satisfaite apres le réordonnancement. Le CBN planifie de nou-
veaux ordres proposés pour satisfaire les besoins nets. Ces
ordres peuvent a leur tour générer une nouvelle demande de
composants, qui devra &tre traitée par le CBN. Ils s’ajoutent
aux besoins bruts en composants.

Le calcul des besoins nets est un processus itératif — il exécute la
planification article par article. Les besoins bruts pour un article
spécifique ne peuvent étre calculés correctement que si toutes les
origines potentielles des besoins pour cet article ont été préalable-
ment planifiées. Par exemple, si un certain tube sert & fabriquer plu-
sieurs types de stylos, le CBN planifie ces stylos avant de planifier
les tubes. Le CBN utilise des niveaux définis par les nomenclatures
et planifie les articles niveau par niveau, de haut en bas.

Pour pouvoir exécuter les plans des besoins matiéres, il faut disposer
d’un nombre d’heures de production (capacité) suffisant. Le calcul
des charges (CRP, abréviation de Capacity Requirements Planning)
est une méthode de planification & moyen terme qui se base sur les
ordres proposés du CBN et les ordres de fabrication pour planifier le
nombre d’heures de travail (charges) nécessaires en termes de main-
d’oeuvre et de machines (centres de charges).
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Calcul des
besoins de
distribution
(DRP)

5-12

La planification des ressources et la planification globale des capaci-
tes sont des outils de haut niveau utilisés pour planifier des ressources
telles que les sites et les équipements. Plus détaillé, le calcul des
charges permet de planifier la quantité de travail par centre de
charges. Pour ce faire, il se base sur les gammes. Un peu comme une
recette de cuisine, une gamme est une série d’étapes (ou opérations)
a respecter pour fabriquer un produit. Chaque opération est exécutée
par un centre de charges, pouvant étre constitué d’une ou plusieurs
personnes et/ou machines.

Les techniques de gestion des capacités 4 court terme comprennent
notamment le contrdle des entrées/sorties et le séquencement des
opérations.

Entre les fournisseurs et les clients, les matiéres empruntent ce que
I’on appelle une chaine d’approv1s1onnement La représentation
graphique de cette chaine illustre le flux des approvisionnements et
des besoins entre les fournisseurs et les sites, entre les sites et les
clients, et entre les différents sites. Le calcul des besoins de distri-
bution (DRP) équilibre les approvisionnements, les besoms et les
ressources entre les différents sites.

<4—— Flux des besoins <4————

Chaine

Foumisseur Client

d’approvisionnement

—» Flux des matieres ——»
Fg.5-2

La chaine d’approvisionnement peut comporter deux niveaux ou
plus de sites de production et/ou de distribution. Ces sites peuvent
étre organisés selon de nombreuses combinaisons différentes. L’im-
portant est de savoir que les matiéres destinées & un site peuvent étre
fournies par un autre site.

Les trois exemples suivants illustrent ce concept. Une premiére soci-
éte dispose d’une unité de production et d’un entrepdt de distribution.
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Une autre société posseéde un site de distribution central qui alimente

des entrepdts de distribution régionaux.

Entrepdt de |

c
e
4
«
9
=
c
o
a
=
[3)
o
c
.0
R o
(%]
Q
O

Entrepot de E
distribution g

O0ODODORD

Fig. 5-3
Enfin, une troisi®me société posséde deux usines : I’usine de Bor-
deaux fabrique des cartes de circuits imprimés et ’usine de Bruxelles

assemble des équipements électroniques 4 partir des cartes fournies
par I’usine de Bordeaux.

Fournisseur

Fig. 5-4

Fabricant
(Bordeaux

1

Fabricant
(Bruxelles)

Lorsque la chaine d’approvisionnement est constituée de plusieurs
maillons, les données nécessaires a la planification du flux des mati-
éres le long de cette chaine ne sont plus contenues dans un seul site.
La livraison des marchandises en temps opportun sur le marché dé-
pend de la communication des besoins et des matiéres via la chaine
d’approvisionnement. Pour planifier les besoins et les approvisionne-
ments de matieres entre les sites, il faut répondre 4 trois questions
¢lémentaires :

J Que devons-nous nous procurer (a partir d’autres sites) ?
O Qu’allons-nous expédier (vers d’autres sites) ?
[J Que pouvons-nous expédier (vers d’autres sites) ?
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Ces questions sont analogues a celles que pose le CBN, 4 une diffé-
rence pres. En effet, en ce qui concerne les approvisionnements et
les besoins, le CBN se contente de savoir "quoi" et "quand", alors
que DRP a également besoin de savoir "ou" (si les matiéres circulent
entre plusieurs sites).

La réponse a la question “Que devons-nous nous procurer ?”” génére
les besoins en matiéres devant étre fournies par d’autres sites. Ces
besoins sont calculés par DRP. Dans le cas des installations de pro-
duction, ce calcul est effectué apres le calcul des besoins nets.

Pour répondre a la question “Qu’allons-nous expédier ?”, il faut
évaluer toutes les origines possibles des besoins pour un article —
y compris les commandes clients, les prévisions d’expédition, les
demandes de pieces de rechange, le stock de sécurité et les besoins
inter-sites (inter-usines).

Les besoins et les approvisionnements entre les sites sont contrdlés
via des demandes inter-sites, des besoins inter-sites et des ordres de
distribution. DRP génére des demandes inter-sites en fonction des
besoins d’un site devant étre satisfaits par d’autres sites. Lors de la
création d’une demande inter-sites dans un site donné, le systéme
crée un besoin inter-sites au niveau du site fournisseur. Les ordres
de distribution servent a planifier et & contrbler I’approvisionnement
des matieres destinées & d’autres sites. Les demandes inter-sites et
les ordres de distribution sont reconnus par les deux sites (client et
fournisseur). Les délais de transport et les programmes de transport
permettent de synchroniser les besoins et les approvisionnements
entre les sites.

La réponse a la derniere question “Que pouvons-nous expédier ?”
dépend de la disponibilité des matiéres (approvisionnements) et des
transports (ressources). Si les besoins sont supérieurs aux approvi-
sionnements, DRP peut effectuer un calcul de réajustement pour
allouer les matieres a plusieurs sites. Ce calcul peut lui-méme reposer
sur le principe qui veut qu’un article donné soit épuisé a peu prés en
méme temps dans tous les sites. Le calendrier des expéditions est
fonction des programmes de transport et de la capacité de transport.
DRP produit des états des profils des charges de transport qui per-
mettent d’évaluer la disponibilité des ressources de transport afin
de planifier le départ des expéditions.
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Gestion de la planification

Flux de la planification

Long terme

Moyen terme

0000

Planification stratégique -

DO

Planification industrielle [

Planification des ventes
et de la production
Planification des lignes de produits
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Planification des
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Prévisions
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Planification des
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Les noms des modules MFG/PRO sont indiqués en italiques.

Fig. 5-5

MFG/PRO Fabrication & Planification

Flux de la planification dans MFG/PRO

Gestion de la planification




Gestion de la planification Planification des lignes de produits

Planification des lignes de produits

Le module Planification des lignes de produits de MFG/PRO offre
des fonctions (figure 5-6) qui permettent de planifier les ventes,

la production et les ressources. Les différents plans ainsi obtenus
définissent les objectifs de I’entreprise en termes de familles de
produits. Ils sont habituellement mis & jour chaque mois en fonction
des résultats du mois précédent et des éventuelles modifications
issues du plan industriel.

fluality Products Corp. : test4

nfmenu 20. Planif. lignes prod. 14/066/93

1. MAINT planif. lignes prod. 13. MAINT planif. prod.

2. INTERRD planif. lignes prod. 14. INTERRO planif. prod.

3. EDIT planif. lignes prod. 15. EDIT planif. prod.

4. 16.

5. MAINT planif. des expéditions 17. MAINT planif. stock

6. INTERRD planif des expéditions 18. INTERRO planif. stock

7. EDIT planif. des expéditions 19. EDIT planif. stock

8. 20.

9. MAINT planif. ventes 21. MAINT planif. carnet cdes
10. INTERRD planif. ventes 22. INTERRO planif. carnet cdes
11. EDIT planif. ventes 23. EDIT planif. carnet cdes
12. 24.

Ehoisissez une fonction SUP. F4 ou Retour pour SORTIR. [N

Enter data or press PF4 to end.

Fig.5-6 Ecran Planif. lignes prod.

Dans MFG/PRO, ce module peut étre utilisé pour enregistrer les
prévisions de ventes, les prévisions d’expédition et le plan de pro-
duction résultant de la planification des ventes et de la production.
Apreés saisie des données réelles concernant les ventes, les expé-
ditions et la production, vous pouvez générer des états comparatifs
pour évaluer les performances par rapport aux plans.

Avant d’utiliser le module Planification des lignes de produits, vous
devez définir vos familles de produits en tant que lignes de produits.
Ces derniéres étant largement utilisées a des fins de comptabilité
financiére, leur définition doit tenir compte aussi bien des impératifs
comptables que des impératifs liés 4 Ia planification des ventes et de
la production.

Une fois que vous avez défini des lignes de produits, il vous suffit
d’entrer les informations suivantes :
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1. Carnet de commandes initial, en unités monétaires de vente.
2. Stock initial, en unités monétaires de cofit.

3. Prévisions d’expédition (et expéditions réelles), en unités
monétaires de vente.

4. Prévisions de ventes (ordres) (et ventes réelles), en unités
monétaires de vente.

5. Prévisions d’expédition (et expéditions réelles), en unités
monétaires de coft.
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6. Plan de production (et production réelle), en unités monétaires
de cofit.

Si vous souhaitez mettre en oeuvre le module Planification des res-
sources le plus rapidement possible, vous pouvez sauter les étapes
145 et entrer uniquement le plan de production.

plppnt.p a 20.1 MAINT planif. lignes prod. 14,06,93
Site: Lgn produit: HOME COOLER PRODUCTS Exer:
Valeurs en milliers FFR
Prév exp Prév cde Carnet Prév cout Prév prod Prév stk » MB
1.000,0 64,0
Janvier: 21,0 21,0 1.000,0 21,0 21,0 64,0 0,0
Féurier: 21,0 84,6 1.663,0 21,0 54,0 97,0 0,0
Mars: 99,9 21,0 984,1 111,0 54,0 40,6 -11,1
Avril: 56,0 84,0 1.012,1 24,0 54,0 70,0 57,1
Mai: 21,0 21,06 1.012,1 54,0 24,0 40,0 -157,1
Juin: 54,0 5,0 963,1 54,0 6,0 -8,0 0,0
Jjuillet: 32,0 21,6 952,1 21,0 65,0 36,0 34,4
aoiit: 564,06 58,0 446,1 21,0 65,0 80,0 96,3
septembre: 21,0 21,0 446,1 54,0 631,0 657,0 -157,1
octobre: 54,0 54,0 446,1 21,0 231,0 867,0 61,1
novenbre: 21,0 21,0 446,1 54,0 5,0 818,0 -157,1
décembre: 8,0 5,0 443,1 54,0 564,06 1.328,06 -575,0
Total: 972,93 416,0 510,86 1.774,0 47,6
F1-0k 2-fiide 3-Ins 4-Fin 6-Mn ?-Rap 8-Eff 9-Préc 10-Suiv 1i-Cop
Fig.5-7 Ecran MAINT planif. lignes prod.

Toutes les informations relatives a la planification des ventes et de
la production doivent &tre entrées en milliers d’unités monétaires
(par exemple, en milliers de francs par mois). Selon le type de pro-
duits concernés, la principale unité de planification n’est pas obliga-
toirement le franc. En ce cas, il peut &tre nécessaire de convertir en
francs (ou dans une autre devise) les unités du plan de production
avant de les entrer dans le systéme.
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Planification des ressources

Le module Planification des ressources permet de développer un plan
de ressources basé sur le plan de production et sur le plan global des
capacités résultant du plan directeur de production.

—uality Products Corp. : test4

Imfmenu 21. Planif. ressources 14,06,93

1. MAINT des ressources 13.

2. INTERRD des ressources 14.

3. EDIT des ressources 15.

4. 16.

5. MAINT ressources sligne produit 17. MAINT ressources ~/ article

6. INTERRD ressources/ligne produit 18. INTERRO ressources ~ article

7. EDIT ressources /ligne produit 13. EDIT ressources / article

8. 20.

9. INTERRD planning charges — cumul 21. INTERRO charges art - cumul

16. EDIT plamming charges - cumul 22. EDIT charges art - cumul

11. INTERRD plamning charges - détai 23. INTERRO charges art - détail

12. EDIT plamning charges - détail 24. EDIT charges art — détail
Choisissez une fonction SUP. F4 ou Retour pour SORTIR. [N —I
Enter data or press PF4 to end.

Fig. 5-8 Ecran Planif. ressources

Ce module vous permet d’obtenir rapidement un nouvel état des
charges en fonction des modifications apportées aux macro-gammes
(profils des charges). Les charges résultantes pour chaque ressource
critique peuvent étre comparées aux capacités de ces ressources, en
vue de détecter les écarts significatifs entre charge et capacité. Lors-
que la charge est supérieure a la capacité, la quantité de travail &
fournir dépasse vos possibilités, d’ot un allongement des délais.

En revanche, une charge inférieure  la capacité entraine un risque
d’improductivité ou de sous-utilisation de la main-d’oeuvre et des
machines. La prise de conscience de ces risques vous permettra de
renforcer votre maitrise du processus par une meilleure gestion des
ressources (capacité) et des charges (plan de production).
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Gestion de la planification

Définition
des
ressources

Capacité

MFG/PRO Fabrication & Planification

La mise en oeuvre du module Planification des ressources est des
plus simples. Si vous possédez déja un plan de production, procédez
comme suit ;

1. Assurez-vous que le calendrier usine a été établi (écran 36.3.5).

2. Définissez les ressources et les capacités journaliéres correspon-
dantes (écran 21.1).

3. Définissez des profils de charges par ligne de produit (écran
21.5). (Le délai doit étre d’au moins un mois.)

4. Examinez les calculs du planning des charges (écrans 21.9 3
21.12).

5. Le cas échéant, répétez les étapes 1 4 4.

Pour définir une ressource, vous devez indiquer une unité de mesure
(heures, etc.) et une capacité journaliére. Il vous appartient de déter-
miner I’unité de mesure la mieux adaptée a chaque ressource. La
capacité liée 4 une ressource n’est pas nécessairement fixe et peut
étre modifiée ultérieurement. Aprés avoir indiqué la capacité jour-
naliere moyenne, vous pouvez utiliser des codes référence et des
dates d’effet pour augmenter et/ou réduire la capacité d’une res-
source. Vous pouvez entrer plusieurs codes référence et capacités
pour une méme ressource. La capacité globale d’une ressource a
une date donnée correspond 4 la capacité cumulée de ’ensemble des
références en vigueur a cette date.

Le calcul de la capacité totale associée a une ressource est basé sur
le nombre de jours ouvrés mensuels définis dans le calendrier usine.
La capacité mensuelle est calculée a partir du nombre de jours ouvrés

contenus dans le mois et du cumul des capacités journaliéres. (Ce cal-

cul n’utilise pas les heures définies pour le calendrier usine et ne tient
pas compte des jours fériés.)
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Macro- Les macro-gammes (ou profils des charges) sont utilisées dans le

gammes calcul des charges. Elles indiquent la quantité d’une ressource né-
cessaire 4 la fabrication d’une unité du plan de production. Une
macro-gamme contient trois éléments : la quantité de ressource
mobilisable, le délai et le délai initial.

[J La quantité de ressource mobilisable permet de définir la quan-
tité d’une ressource entrant dans la fabrication d’une unité du
plan de production. Cette quantité est exprimée dans I’unité de
mesure définie pour la ressource concernée.

0 Le délai (un mois minimum) permet de déterminer pendant
combien de temps cette ressource est nécessaire a la fabrication
d’un article. Exprimé en mois, ce délai est indépendant de la
quantité de ressource mobilisable.

[J Le délai initial permet de spécifier le moment 3 partir duquel
cette ressource est nécessaire, par rapport a la date de début de
fabrication (autrement dit, le moment ou1 la charge sera calculée).
Exprimé en mois, il peut étre positif ou négatif selon que la
ressource est nécessaire avant ou aprés la date de début pro-

grammeée.
rppgnt.p b 21.5 MAINT ressources /ligne produit 07/07/93
Ligne produit: 1000 HOME COOLER PRODUCTS
Site: 10000
Ressource: 2 produits finis

Date début: 01.01,92
Date fim:

Qté ress mob: 0,0
Dél.(mois): §
Délai init: ¢

réation d’un nouvel enregistrement.

F1-0k 2-Aide 3-Ins 4-Fin 5-Supp 6-Menu ?-Rappel 8-Eff 1i-Cop

Fig.5-9 Ecran MAINT ressources/ligne produit
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Etats des Les états des ressources par ligne de produit font apparaitre le 5
charges nombre de jours ouvrés par période, la charge, la capacité et la 8
capacité cumulée. Les périodes d’édition peuvent étre définies &

comme des multiples d’un mois. S
o

=

rprsigd4.p b 21.11 INTERRO planning charges - détai 08,0?,93 {g

Site Ress. Description Début Mois par col. Sortie c

160060 2 produits finis 01,0?,93 1 terminal .0

g

O

Arriéré 01/07/93 01,08/93 01,09/93 01,16,93 01,11,93 01,12/93
30,06/93 31,0?,93 31,08/93 30,09,93 31,16,93 30,1193 31,12/93

Jours ouur 0 22 22 22 21 22 23
Capacité 9 22.902 22.902 22.902 21.861 22.902 23.943
Total charge o] 0 0 ] [} 0 0
Plus/moins ® 22.902 22.902 22.902 21.861 22.902 23.943
Cunulée 6 22.902 45.804 68.706 90.567 113.469 137.412

Appuyez sur la barre espace pour afficher le graphe.

Fig.5-10 INTERRO planning charges - détai
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Prévisions

Les besoins permettent d’élaborer le plan directeur de production
et le plan des besoins matiéres. Les fonctions du module Prévisions
de MFG/PRO (figure 5-11) offrent deux méthodes de gestion des

besoins.
Quality Products Corp. : test4
nfmenu 22. Prév./plan directeur 14,06,93
1. MAINT des prévisions 13. MAINT ordres du plan directeur
2. Feuille de travail de prévision 14. INTERRD ordres du plan direct.
3. INTERRD des prévisions 15. EDIT ordres du plan directeur
4. EDIT des prévisions 16.
5. 1?.
6. 18. INTERRO plan directeur - résumé
?. 13. EDIT plan directeur - résumé
8. 20.
9. MAINT provisions saisonniéres 21. INTERRO plan directeur - détail
10. INTERRD provisions saisonniéres 22. EDIT plan directeur - détail
11. EDIT provisions saisonniéres 23.
12. 24.
Choisissez une fonction SUP. F4 ou Retour pour SORTIR. [N ]

Enter data or press PF4 to end.

Fig.5-11 Ecran Prév./plan directeur

Vous pouvez entrer des prévisions d’expédition des commandes
clients par article et par site pour chaque semaine de I’année. Vous
pouvez également entrer des provisions saisonniéres — un type de
besoin particulier qui permet de constituer un stock en prévision des
pointes saisonni¢res des ventes. Pour de plus amples informations &
ce sujet, consultez la rubrique consacrée a la saisonnalité plus loin
dans ce chapitre.
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Prévisions
d’expédition
des
commandes
clients

Prévisions
nettes

Les prévisions (écran 22.1) étant des prévisions d’expédition des
commandes clients et non des prévisions de vente, elles peuvent étre
saisies et mises & jour sous la responsabilité du département Ventes
ou du département Production. Vous devez entrer des prévisions
d’expédition couvrant le délai global associé aux produits a planifier.
Le délai global d’un produit est la durée la plus longue nécessaire

a sa fabrication, en supposant qu’aucun des composants de niveau
inférieur n’est en stock. Cela permet de disposer d’un horizon de
planification raisonnable pour les composants de niveau inférieur

et d’un délai suffisant pour réagir & d’éventuelles modifications des
besoins en composants.
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fcfsmtol.p a 22.1 MAINT des prévisions 14,0693
firt: Site: Ex:

KOOLAIRE(TM) MEDIC-GRADE COOLER CONDITIONER

— Sen Prév Sen Prév Sem Prév Sem Prév—
30,12/91 ©  30,03/92 © 29/06/92  1.000 28/69,92  1.000
06,01,92 0  06/04/92 0 06/07/92 1.000 05,1092  1.000
13,01,92 0 13,0492 @ 1302/92 1.000 12,1692  1.000
20,01,92 0 20/04/92 @ 20/02,92 1.000 19,1092  1.000
22,01/92 6 22/64/92 0 22/02/92 1.000 26,16,92  1.000
03,02/92 6  04/05/92 0 03/08/92 1.000 02/11,92  1.000
10,62/92 0  11,05/92 0 10/08/92 1.600 09,1192  1.000
17,02/92 0 18/05/92 6 12,08/92 1.600 16,1192  1.000
24,02/92 ® 25/05/92 © 24/08/92 1.000 23,1192  1.000
02,03,/92 0 01/06/92 6 3108/92 1.000 30,1192  1.000
09,/03/92 © 08/06,92 1.600 07,09,92 1.000 07,12/92  1.600
16,03,92 0 15/06/92 1.006 14/09,92 1.000 14,12/92  1.600
23,03/92 ® 22/06092 1.000 21,09,92 1.600 21,1292  1.600

Total ) Total  3.600 Total  13.000 Total  13.000

F1-0k 2-Aide 3-Ins 4-Fin 6-Mn ?-Rap 8-Eff 9-Préc 10-Suiv 1i-Cop

Fig.5-12 Ecran MAINT des prévisions

Le PDP et le CBN prennent en compte simultanément les prévisions
d’expédition et les besoins sur commandes clients. En effet, si les
unes s’ajoutaient directement aux autres, les besoins seraient suré-
valués. Pour calculer les prévisions nettes, le systéme utilise la mé-
thode dite de “consommation des prévisions” — en d’autres termes,
il retranche les commandes clients des prévisions d’expédition.

Pour calculer les prévisions nettes, MFG/PRO se base sur les prévi-
sions d’expédition et sur les commandes clients.
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La feuille de travail de prévision (écran 22.2) comporte les éléments

suivants :

Quantité prévue

Prévision d’expédition entrée pour la
semaine.

Quantité vendue

Quantités enregistrées dans les comman-
des clients confirmées 4 expédier cette
semaine (a échéance).

Demande anormale

Commandes clients confirmées pour
cette semaine, mais qui ne doivent pas
consommer les prévisions.

Prévision de
production

Quantité calculée par le systéme et utili-
sée dans le cadre de la création d’un plan
directeur multi-niveau.

Prévision nette

Quantité prévue totale utilisée par le cal-
cul des besoins nets (CBN).

fcfsmt.p b 2Z2.2 Feuille de travail de prévision 14,06/33
[’ E10-10000 Site: Ex:
OASIS(TM) COOLING SYSTEM HOME,INDUST MODEL
— Semaine Prévision Untes fnormal Prév prod Préu ne-
1 30,1291 1 1 ] [}
2 06,01/92 100 34 0 1.000 0
3 13,01/92 34 45 ] 1.000 0
4 20,01,92 456 ] ] 1.000 0]
5 2?7,01/92 7.888 4.567 0 1.000 0
6 03,02,92 678 567 0 1.000 [¢]
7?7 10,02,92 345 566 e 1.000 0
8 17,02,92 23 23 [} 1.000 0
9 24,02/92 o] e e 1.0600 0
16 02,/03,92 0 e ] 1.0060 ]
11 09,03,92 0 [0} 0] o] 0
12 16,0392 [¢] 0 0 0 ]
13 23,03,92 ] [} ] 0 0
9.525 5.803 0 9.001 ¢}

Fi-0k 2-fide 3-Ins 4-Fin 6-Mn 7?-Rap B-Eff 9-Préc 10-Suiv 1i-Cop

Fig.5-13

Ecran Feuille de travail de prévision
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Les besoins sur commandes clients sont contrdlés par plusieurs élé-
ments définis sur la ligne de commande : article, site, quantité et date
d’échéance. La quantité commandée n’est prise en compte par le sys-
téme que lorsque la commande client est confirmée (Confirmée =
(Qui dans I’écran de maintenance des commandes clients).

Les besoins sur commandes clients ne sont pas toujours retranchés
des prévisions. En effet, certains besoins exceptionnels viennent
au contraire s’ajouter aux prévisions. On parle alors de demande
anormale.
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La demande anormale correspond aux commandes clients que le
systéme ne peut pas anticiper par des prévisions. Lorsque la quan-
tité et/ou I’origine (client) d’une commande sont particuliérement
exceptionnelles, il convient de prendre deux décisions.

Premiére question, “S’agit-il d’une commande normale ?” En d’au-
tres termes, cette demande est-elle représentative des quantités antici-
pées par les prévisions actuelles et doit-elle étre utilisée pour établir
les prévisions futures ? Si la réponse est non, la commande ne doit
pas consommer les prévisions et la demande doit étre considérée
comme anormale.

Si la réponse a la premiére question est non, une deuxiéme question
se pose “Ou placer cette commande ?” Sa date d’échéance doit &tre
déterminée par rapport aux priorités d’expédition des commandes
clients ordinaires (demande normale).

La demande anormale n’étant pas anticipée par les prévisions, elle
ne consomme pas ces dernieres et s’ajoute directement aux prévi-
sions nettes. Le caractére normal ou anormal d’une demande est
déterminé par la valeur du champ “Consommer prév.” de I’écran
de maintenance des commandes clients.

Etant donné que le systéme génére des prévisions de production lors-
que vous créez un PDP multi-niveau, ces prévisions sont décrites
dans la section consacrée au PDP.
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Pour calculer les besoins totaux (besoins bruts), le PDP et le CBN
additionnent les prévisions nettes et la demande anormale. La for-
mule de calcul des prévisions nettes est la suivante :

Prévisions nettes = Prévisions — Quantité vendue

Lorsque la quantité vendue dépasse les prévisions, le systéme n’ap-
plique pas ce calcul. Estimant qu’il n’y a pas de prévision de pro-
duction, il raméne & zéro la prévision nette sans toutefois lui affecter
une valeur négative.

Le processus qui consiste a calculer les besoins nets a partir des pré-
visions est appelé consommation des prévisions.

En régle générale, les prévisions sont plus exactes a long terme qu’a
court terme. Les prévisions étant entrées pour des périodes d’une se-
maine, il est rare que les expéditions réelles correspondent aux prévi-
sions semaine par semaine. Les expéditions peuvent étre prévues
avec plus de précision sur une durée d’un mois ou d’un trimestre.

Lorsque les besoins sur commandes clients dépassent les prévisions
établies pour une semaine donnée, le calcul des besoins nets est
déterminé par la quantité totale vendue. Cette méthode comporte
malgré tout un risque de surévaluation des besoins, di 4 I’inexacti-
tude des prévisions.

Pour minimiser ce risque, il peut étre judicieux de consommer les
prévisions sur des périodes plus étendues que la période de prévision
standard (une semaine). Pour ce faire, il faut élargir la consommation
aux périodes de prévision adjacentes en aval et/ou en amont.

L’une des méthodes permettant de gérer ce type de fluctuation est
d’avoir recours a la consommation aval et amont pour étendre la
fenétre de prévision. Lorsque les commandes clients sont enre-
gistrées, elles consomment les prévisions établies pour la semaine
dans laquelle elles arrivent & échéance. Si toutes les prévisions
associées a cette semaine sont déja consommées, le systéme étend
ses recherches au nombre de semaines précédentes et/ou suivantes
spécifié. Cette méthode suppose que les autres semaines peuvent
contenir des prévisions non consommées.
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Pour définir les régles de consommation, utilisez I’écran Paramétrage
des cdes client (7.24). Le systéme consomme les prévisions pour le
nombre de semaines spécifié. Aprés avoir examiné la période de pré-
vision initiale, il passe en revue la période précédente, puis la période
suivante. Il poursuit ensuite ses recherches en aval et en amont jus-
qu’a ce que toutes les périodes spécifiées aient été examinées ou
toutes les commandes clients affectées. Cette méthode permet de
limiter les dépassements de prévisions aux seuls cas ou les prévi-
sions non consommeées de I’ensemble des périodes spécifiées sont
insuffisantes.

c
ke
S
=
3
&=
c
=
o
o
[J)
©
c
o)
=
(7]
]
&

Prévisions

Commandes

1 2 3 4 5 6 7 Semaine

Paramétrage des commandes client
Consommation aval =2
Consommation amont =2

Fig. 5-14

Dans I’exemple ci-dessus :

O I’excédent de commandes de la semaine 2 consomme les
prévisions de la semaine 1.

[0 L’excédent de commandes de Ia semaine 3 consomme les
prévisions de la semaine 4, puis de la semaine 1.

[0 I excédent de commandes de la semaine 5 consomme les
prévisions de la semaine 4, puis de la semaine 7.

[J 1 excédent de commandes de la semaine 6 consomme les
prévisions de la semaine 7.

Le CBN ne reconnait I’excédent de commandes comme un besoin

supplémentaire qu’aprés épuisement des prévisions des semaines
précédentes et suivantes.
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Les fonctions d’interrogation et de suivi de MFG/PRO recalculent
automatiquement les prévisions nettes en fonction des modifications
apportées aux parametres de consommation.

Prévisions Si le systéme est configuré de maniére 4 consommer les prévisions
des périodes des périodes précédentes, le CBN considére comme un besoin toute
antérieures prévision non utilisée associée a une période antérieure. Cela risque

de poser un probléme, du fait que les besoins invendus des périodes
anteérieures apparaissent toujours comme des besoins supplémentaires
dans la période en cours. Pour éviter ce probléme, vous avez le choix
entre les trois options suivantes.

[0 option 1 : Ne pas toucher aux prévisions des périodes antéri-
eures.

Les prévisions d’expédition étant plus précises sur une période
plus longue, les besoins des périodes de prévision antérieures
font partie des besoins globaux. Dans ce cas, on suppose qu’un
besoin dépassant les prévisions actuelles (et éventuellement fu-
tures) déclenchera I’expédition de tout stock invendu.

[J option 2 : Supprimer les prévisions des périodes antérieures.

Si les prévisions d’une période antérieure n’ont pas été entiére-
ment consommeées, cela signifie qu’elles étaient erronées et
qu’elles ne doivent pas générer de besoins supplémentaires
pour la période en cours. Dans ce cas, on suppose que les be-
soins des périodes antérieures ne réapparaitront pas dans un fu-
tur proche pour consommer le stock invendu. Si la production
satisfait les prévisions des périodes antérieures en plus des pré-
visions de la période en cours, il peut en résulter un excédent
de stock invendu.

O option 3 : Mettre a jour les prévisions des périodes futures.

Le fait que les ventes des périodes antérieures ont été inférieures
aux prévisions doit entrainer la révision des prévisions des péri-
odes futures. Un niveau de vente inhabituellement bas peut
résulter d’une erreur de prévision (auquel cas vous n’avez rien

a faire) ou refléter d’autres modifications qui justifient peut-
étre une augmentation ou une diminution des prévisions des
périodes futures.
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Dans la réalité, le planificateur est généralement amené a combiner 5

ces différentes méthodes d’une période a I’autre. 11 peut par exemple E=

conserver les prévisions des périodes antérieures pendant quatre se- s

maines, puis les supprimer. Les prévisions des périodes futures peu- =

vent étre examinées et mises 4 jour une fois par mois. a

(a°]

Reprise du Les fonctions d’interrogation et de suivi de MFG/PRO recalculent S
calcul des automatiquement les prévisions nettes en fonction des modifications 5
prévisions de apportées aux paramétres de consommation. De plus, le CBN recal- @
consommation cule les prévisions de consommation. 3

Si vous avez écrit vos propres programmes PROGRESS pour que le
systeme mette & jour les prévisions lorsque vous modifiez les para-
metres de consommation et que vous n’avez pas exécuté le CBN,
vous devrez reprendre le calcul des prévisions de consommation
(écran 22.25).
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Création
automatique
du plan
directeur

Le plan directeur de production est généralement créé a I’aide de
’une des deux méthodes suivantes :

[0 Création d’un plan directeur 3 un niveau
O Création d’un plan directeur multi-niveau

La création d’un plan directeur & un niveau est la méthode la plus
simple et la plus répandue. Elle constitue une base pour le plan
multi-niveau.

La création d’un plan directeur multi-niveau, ou plan directeur 4 deux
niveaux, est la méthode la mieux adaptée lorsque les plans directeurs
de plusieurs jeux d’articles sont reliés entre eux.

Chacune de ces méthodes offre trois approches générales de créa-
tion d’un plan directeur. Chaque approche utilise une combinaison
de techniques légerement différente. Les sections suivantes décrivent
les techniques utilisées pour créer un plan directeur 4 un niveau dans
MFG/PRO. Cette description est suivie d’une présentation du plan
directeur multi-niveau.

Quelle que soit la technique de planification adoptée, le plan direc-
teur doit couvrir une période aussi longue que le délai global des
produits planifiés. Dans la pratique, il est méme préférable qu’il
couvre une période encore plus longue, afin d’augmenter la visibi-
lité pour les articles de niveau inférieur.

Certaines entreprises choisissent de laisser le CBN élaborer automa-
tiquement le plan directeur. Techniquement parlant, il n’y a pas de
plan directeur du fait de I’absence de controle humain et de distinc-
tion entre les articles du plan directeur et ceux du CBN. Lorsque cette
technique est utilisée, le tampon entre les besoins (prévisions, com-
mandes clients, etc.) et le CBN s’en trouve réduit, voire inexistant.
En conséquence, les plans des besoins matiéres peuvent subir des
modifications considérables & chaque exécution du CBN (par exem-
ple, une commande dont I’expédition a été demandée la veille peut
étre annulée le lendemain).

Pour activer cette technique, vous devez définir les paramétres de

contrdle suivants au niveau article : Plan direct = ©ui, Planif OF =
(oJui, Politique cde = n’importe quelle valeur sauf blanc.
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La technique traditionnelle de gestion du plan directeur consiste &
saisir et 3 mettre 4 jour manuellement les ordres du plan directeur.
Dans MFG/PRO, ces ordres sont généralement entrés comme des
ordres fermes. Les états peuvent faire apparaitre les messages d’ex-
ception nécessaires a la planification des ordres. Cette méthode
présente I’inconvénient d’étre un peu lente lorsque de nombreux
articles doivent étre entrés dans le plan directeur.

Si vous souhaitez que le CBN examine les articles du plan direc-
teur et génere des messages d’action, définissez les paramétres de
contrdle suivants au niveau article : Plan direct = (gJui, Planif OF =
(Non, Politique cde = n’importe quelle valeur sauf blanc. Remarque :
si vous laissez a blanc I’indicateur de la politique de commande, le
CBN ne traite pas cet article et ne génére aucun message d’action.
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Vous pouvez combiner plusieurs techniques de maniére a disposer
d’un contréle manuel total a I’intérieur d’un horizon donné tout en
autorisant le systéme & créer automatiquement des ordres fermes en
dehors de cet horizon. En ce cas, les dates d’échéance des ordres
proposés du CBN ne sont pas comprises dans cet horizon. L horizon
d’un article sera de préférence un délai global. Théoriquement, I’hori-
zon peut étre égal au délai de fabrication de I’article, mais vous ris-
quez alors d’obtenir des plans des besoins matiéres irréalistes pour
les articles du CBN de niveau inférieur.

Le principal avantage lié 4 la planification des ordres par le CBN
au-dela du délai global réside dans une visibilité accrue. Les plans
des besoins matiéres concernant les articles de niveau inférieur
peuvent maintenant s’étendre plus loin dans le futur, ce qui est
particuliérement important pour la planification intermédiaire et
la programmation des approvisionnements.

Pour activer cette technique, vous devez définir les paramétres de
contrble suivants au niveau article : Plan direct = [o)ui, Planif OF =
(oJui, Politique cde = n’importe quelle valeur sauf blanc, Hor bloqué
= délai global.

La création du plan directeur assistée par ordinateur peut également
utiliser le CBN sélectif (écran 23.3), qui permet de planifier séparé-
ment les articles du plan directeur et ceux du CBN. Pour utiliser le
CBN sélectif, vous pouvez par exemple procéder comme suit :
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1. Exécutez le CBN sélectif uniquement pour les articles du plan
directeur.

2. Sinécessaire, ajustez le PDP et réexécutez le CBN sélectif.

3. Lorsque le PDP est complet, exécutez le CBN sélectif unique-
ment pour les articles du CBN.

Ordres Les ordres du plan directeur peuvent soit étre entrés comme des
du plan ordres de fabrication fermes, soit &tre créés a I’aide de plannings
directeur répétitifs.

Deux écrans permettent d’entrer des ordres fermes : MAINT ordres
du plan directeur (22.13) et MAINT ordres de fabric. (16.1). Si vous
affectez le statut [Flirm Planned (ferme) a un ordre, le CBN décom-
pose sa nomenclature actuelle lors de la planification des besoins
bruts en composants. Les ordres fermes peuvent étre gérés et libérés
comme des ordres de fabrication standard.

Remarque: Il est généralement plus rapide d’entrer le plan directeur avec un
statut Batch, car la nomenclature ne sera pas décomposée. Pour
procéder par la suite a cette décomposition, vous devrez faire
passer le statut de [B] 4 [F] dans I’écran Modif. statut d’une série

d’OF (16.18).
Utilisation Les plannings répétitifs facilitent la gestion des ordres lorsque de
du planning nombreux articles doivent étre entrés dans le plan directeur et/ou
répétitif lorsque celui-ci comporte des périodes trés courtes (un jour). Les

ordres (planifiés) répétitifs différent 1égérement des ordres de fabri-
cation standard et nécessitent un traitement supplémentaire pour
pouvoir étre utilisés comme tels. Méme si vous prévoyez d’utiliser
des ordres de fabrication pour contrdler la production, le fait de créer
le PDP a I’aide d’un planning répétitif peut vous simplifier considé-
rablement la tache tout en vous faisant gagner beaucoup de temps.

La premiére étape consiste a entrer le plan directeur comme un
planning répétitif (écran 18.3). La seconde consiste & décomposer

le planning répétitif pour créer des ordres planifiés. Cette décompo-
sition peut se produire automatiquement lors de I’exécution du CBN
ou faire I’objet d’un processus indépendant (écran 18.6).
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Les ordres planifiés sont de véritables ordres de fabrication — Type
= (sJcheduled (planifié) — possédant leur propre nomenclature —
Statut = E]xploded (décomposé). La décomposition du planning
répétitif génére de nouveaux ordres planifiés et entraine la révision
des ordres planifiés existants.

Si vous avez besoin de modifier le plan directeur, il vous suffit de
réviser le planning répétitif, puis de le décomposer de nouveau.

Lorsque vous devez fabriquer les produits planifiés, vous pouvez
utiliser les transactions du module Planning répétitif ou convertir les
ordres planifiés en ordres de fabrication standard. Cette conversion a
lieu automatiquement lors de la libération d’un ordre planifié — ou
lorsque son statut devient [Rleleased (libéré).
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Lorsqu’un ordre planifié est transformé en ordre de fabrication stan-

dard, il disparait du planning répétitif. Etant donné que les ordres de

fabrication libérés ne font plus partie du planning répétitif, le planifi-
cateur doit examiner tous les types d’ordres du plan directeur — tant
les ordres standard que ceux du planning répétitif.

Disponible a

la demande msmsiq.p a 22.18 INTERRO plan directeur — résumé 14/06/,93
Art: 10-10006 OASIS(TM) COOLING SYSTEM Bes MRP: oui
Site: 10000 Dél fab: 1 Planif OF: oui fAch/Fab: C
QES: 2,6 EADél ach: 0 Qté cde: © Cde min: 0
Politique cde: POQ Stk sécurité: 0 7/Rendt: 100,00z Cde max: O
Période cde: ? Délai sécu: 0 Hor bloqué: @ Multiple: 0

firriéré 13,06,93 20,06/93 2?/06/93 04,0?,93 11.07,93 18,67,93
12/06/93 19/06/93 26,06/93 03,/0?7/93 10,0?,93 12,0?/93 24,0293

Prévision prod 0] 0 0 0 0 0 0
Prévision ] ] ] ] ] o] 0
Cdes client 2 ] 0 ] ] ] ]
Besoins bruts 0 0 2] 0 0 0 0
Progr direct 2740 25 14 ] 0 o] 0]
QES projetée 2740 2765 2?79 2?79 2?79 27979 2?79
Dispo a vente 2645 20 14 0 [0} 0] 0]
Provis Sais. 100 100 06 100 100 ioo 160
F1-0k 2-fiide 3-Ins 4-Fin 6-Mn 7-Rap 8-Eff 9-Préc 10-Suiv 11-Cop

Fig.5-15 Ecran INTERRO plan directeur - résumé
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Dans les écrans d’interrogation et d’édition du PDP, le systéme cal-
cule automatiquement les quantités disponibles a la demande. Le
disponible & la demande est la part non engagée du stock et/ou de
la production planifiée. Il permet de déterminer 4 quel moment une
commande client peut &tre expédiée. Les quantités disponibles 3 la
demande apparaissent uniquement pour les périodes contenant des
réceptions du plan directeur.

En termes simplifiés, la quantité disponible a la demande correspond
a la quantité des réceptions du plan directeur moins la somme des
commandes clients arrivant 4 échéance entre la date de cet ordre du
plan directeur et celle du suivant.

Pour calculer le disponible & la demande par période, le systéme dé-
duit les besoins “réels” des approvisionnements “réels”. Les approvi-
sionnements réels englobent les ordres d’achat, les ordres de fabrica-
tion et les plannings répétitifs. La quantité physique initiale est égale-
ment considérée comme une réception réelle a la date du jour. Les
besoins réels incluent les besoins en composants des ordres de fabri-
cation et les commandes clients, mais non les prévisions et les prévi-
sions de production. (Toute modification apportée aux besoins en
provisions saisonniéres est considérée comme un approvisionne-
ment ou un besoin. Une réduction nette augmente le disponible 3 la
demande, tandis qu’une augmentation nette le réduit.)

I peut arriver que les besoins pour une période dépassent les approvi-
sionnements. En ce cas, le disponible a la demande pour cette période
est & zéro et ’excédent de besoins est appliqué comme un besoin réel
au disponible a la demande de la période précédente. Ce processus se
poursuit jusqu’a élimination de tout excédent de besoins, ou jusqu’a
épuisement des quantités disponibles a la demande (dans ce dernier
cas, I’article est affecté & I’horizon de planification tout entier et le
systéme indique une quantité négative de disponible a la demande
pour la premiére période.)

Dans MFG/PRO, le disponible 4 la demande est d’abord calculé, puis
découpé en périodes fixes. Techniquement pariant, Ie disponible 4 la
demande (comme le PDP) est dépourvu de périodes, du fait qu’il est
calculé au moyen de dates et non de périodes fixes. Les fonctions de
suivi vous permettent de sélectionner la durée des périodes fixes en
jours, semaines, mois ou périodes calendaires comptables.
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Création Dans certains cas, le plan directeur d’un article est lié au plan direc-
d’un plan teur d’un ou plusieurs autres articles (dépendants). Par exemple, le
directeur plan directeur d’un ordinateur personnel peut étre directement 1ié
multi-niveau aux plans directeurs de modems et autres dispositifs spécialisés. Les

plans directeurs des modems peuvent étre basés sur les prévisions
issues du plan directeur d’un ordinateur. Dans notre exemple, les
ordinateurs sont considérés comme des produits et les modems
comme des modules. (Il n’est pas nécessaire que le produit soit un
produit réel. Il peut également s”agir d’un article de planification,
Jjamais réellement fabriqué ou vendu.) Autre exemple de produit
une automobile, dont les modules comprennent les différents types
de moteurs et de transmissions.
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Ordinateur  Ordinateur Ordinateur Disque Disque Boitler Modem
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Typelilen=P Option. (Code Accessolres
caractérisque
= disque)
Fig.5-16 Création d’un plan directeur multi-niveau

Dans la planification multi-niveau, le plan directeur d’un produit 4 un
niveau donné utilise des pourcentages de prévision pour déterminer la
demande des modules du niveau suivant. Par exemple, on peut pré-
voir d’équiper 40% des ordinateurs d’un certain type de processeur,
ou 80% des automobiles vendues d’un moteur six cylindres.

Nomen- Les relations entre les produits et les modules sont définies comme
clatures de des nomenclatures de planification dans I’écran MAINT des nomen-
planification clatures (13.5). Les modules sont liés aux produits a Ia fois par un

pourcentage de prévision et par un type de lien. Le pourcentage de
prévision indique la probabilité de la nécessité d’un module (compo-
sant), compte tenu du besoin d’un produit (composé). Le type de lien
peut prendre la valeur [p]lanning (planification) ou [olption.
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planification
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Le CBN utilise les quantités disponibles a la demande pour un pro-
duit (avec la quantité de ressource mobilisable et le pourcentage de
prévision pour un module) afin de générer des prévisions de pro-
duction pour les modules. Lorsque des commandes clients sont
enregistrées pour un produit de planification, le disponible a la
demande s’en trouve modifié, d’ot1 une révision des calculs des
prévisions de production concernant les modules lors de ’exécution
suivante du CBN. L’expression “prévision de production” fait
référence a la fois au plan directeur de production et au pourcentage
de production. Seuls les produits dotés du type de lien [7] ou (o] font
I’objet de prévisions de production.

Le type de lien détermine si la vente d’un module doit ou non entrai-
ner la consommation des prévisions du produit concerné. Contraire-
ment 4 un module doté du type de lien [g)ption, un module doté du
type de lien [p]lanning (planification) consomme les prévisions de son
composé. Dans notre exemple, la vente d’un certain type d’ordinateur
consomme les prévisions établies pour cet ordinateur, alors que la
vente d’un modem (option) n’a aucun impact sur les prévisions con-
cernant les ordinateurs. A mesure que les prévisions d’un produit
sont consommeées, le disponible 4 la demande de ce produit évolue.
Lors de I’exécution suivante du CBN, le systéme recalcule les pré-
visions de production pour les modules.

Si vous utilisez un plan directeur multi-niveau, la planification du
produit (composé) peut étre soit entiérement automatique, soit
assistée par ordinateur. Dans les deux cas, le CBN devra planifier les
ordres afin de générer des prévisions de production pour les modules.
Les paramétres de contrdle au niveau article doivent &tre définis
comme suit : Plan direct = (oJui, Planif OF = [gJui, Politique cde =
n’importe quelle valeur sauf blanc. Il n’est pas obligatoire d’affecter
une valeur au paramétre Hor bloqué.

Pour planifier les modules (composants) d’un plan directeur multi-
niveau, vous pouvez utiliser n’importe laquelle des trois techniques
décrites plus haut (de préférence la technique manuelle ou assistée

par ordinateur). Les valeurs des paramétres de contrdle des articles
doivent étre définies en fonction de la technique la mieux adaptée a
chaque article.
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Plan
directeur et
saisonnalité

Besoins en
provisions
saisonniéres

Certains produits tels que les autoneiges ou les skis nautiques sont
caractérisés par des cycles de besoins saisonniers. Inexistants pendant
les mois d’été, les besoins en autoneiges atteignent leur maximum

en hiver, avant de chuter de nouveau a I’approche du printemps.
Malheureusement, il ne serait pas réaliste d’adapter la production au
cycle de vente sans tenir compte des capacités — la charge de travail
serait soit trop lourde, soit insuffisante, et les produits ne pourraient
pas étre expédiés a temps. La solution est d’entrer les produits sai-
sonniers dans un plan directeur et de constituer un stock en prévision
des pointes des besoins.
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Une entreprise canadienne qui fabriquerait des autoneiges et des skis
nautiques dans la méme usine, pourrait coordonner sa production de
maniére a niveler les charges. Ainsi, elle pourrait lancer la production
des skis nautiques vers la fin de I’hiver, au moment ou la production
des autoneiges commence a baisser. La production des skis nautiques
pourrait alors augmenter progressivement jusqu’a la fin du prin-
temps, puis se stabiliser et chuter 4 la fin de I’été, parallélement a

la reprise de la production des autoneiges.

Pour planifier les produits saisonniers, le mieux est d’avoir recours
a des ordres du plan de production ou & des plannings répétitifs.

MFG/PRO offre également une autre méthode de nivellement des
charges, basée sur les besoins en provisions saisonniéres. Ces der-
niers permettent au planificateur de spécifier un objectif de stock.

Le systéme présente la particularité de ne pas inclure les provisions
saisonnieres dans le calcul du disponible 4 la demande, mais de per-
mettre que ces provisions soient allouées 4 des commandes clients et
expédiées en conséquence.

Reprenons I’exemple de notre entreprise canadienne et supposons
qu’elle ait prévu d’achever la fabrication de 200 autoneiges dans le
courant du mois de juillet, en conséquence directe des besoins en
provisions saisonniéres. Elle regoit alors d’ Australie un ordre urgent
pour 100 autoneiges a expédier en juillet. Cet ordre étant exclu du
calcul du disponible, la production actuelle ne doit pas Iui étre affec-
tée. (Dans I’écran d’interrogation du plan directeur (résumé), la
provision saisonniére et le disponible apparaissent sur deux lignes
distinctes.)
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L’aspect positif du processus est que le CBN tient compte des objec-
tifs de stock définis par les besoins en provisions saisonniéres, élimi-
nant ainsi la nécessité d’examiner des messages d’action pour an-
nuler des ordres concernant les articles saisonniers ou supprimer leur
caractere urgent.

Si vous avez défini des ressources en vue d’élaborer des plans basés

~ sur le plan de production, vous pouvez les utiliser dans le cadre de

la planification globale des capacités. Lorsque vous effectuez cette
planification 4 I’aide du module Planification des ressources, les
profils des charges sont calculés a partir des ordres proposés du CBN,
des ordres du plan directeur, des ordres de fabrication et des ordres
des plannings répétitifs.

La procédure de mise en oeuvre de la planification globale des
capacités est pratiquement identique a celle de la planification des
ressources (décrite plus haut), 4 la différence que les macro-gammes
et les états doivent étre utilisés au niveau des articles et non des
lignes de produits.
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Les fonctionnalités offertes par le module Calcul des besoins nets =
(CBN) permettent de calculer les besoins en composants. <
o
Quality Products Corp. : test4 o
|mfmenu 23. Calcul des besoins 14/06/%' _2
.0
1. Calcul des besoins par écart 13. INTERRO CBN - résumé 7
2. CBN régénératif 14. EDIT CBN — résumé (0}
3. CBN sélectif 15. (V)
4. 16. INTERRO CBN - détail
5. MAJ messages planification 1?7. EDIT CBN - détail
6. INTERRD messages planif. 18.
?. EDIT messages planification 19. INTERRO des retards
8. 20. EDIT des retards
9. INTERRD des ordres proposés 21.
10. Approbation des OF proposés 22.
11. Approbation des DA proposés 23.
12. EDIT des ordres proposés 24. Paramétrage du MRP
Choisissez une fonction SUP. F4 ou Retour pour SORTIR. [N |
Enter data or press PF4 to end.

Fig.5-17 Ecran Calcul des besoins

Le CBN est un systéme échéancé, qui permet d’équilibrer les appro-
visionnements et les besoins. Il utilise le plan directeur de production
et toutes les autres origines des besoins pour :

[J Calculer les besoins bruts.

L] Calculer le stock physique projeté.

[J Programmer et planifier les ordres.

[0 Générer des messages d’action relatifs a Ia gestion du calcul des
besoins.

Les origines des besoins sont notamment les prévisions, les comman-
des clients, les composants des ordres de fabrication, les plannings
répétitifs (composants) et les prévisions de production. Les origines
des approvisionnements (réceptions prévues) sont notamment les
ordres d’achat, les ordres de fabrication et les plannings répétitifs.
(Cependant, le CBN ne prend pas en compte les commandes ouver-
tes, les offres commerciales, les commandes clients non confirmées
et les besoins en composants pour les ordres fermes de type (8latch.)
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Tout calcul des besoins est effectué par site. Lorsque le CBN calcule
les besoins pour un site donné, le plan des besoins matiéres de ce site
est totalement indépendant du stock, des besoins et des approvision-
nements des autres sites.

Le plan directeur, les prévisions, les commandes clients et toutes les
autres origines des besoins et des approvisionnements sont définies a
’aide de dates. Cela veut dire que les calculs du CBN sont effectués
par dates et non par périodes.

Le calcul des besoins peut étre effectué selon deux méthodes : calcul
par écart ou calcul régénératif. Le calcul des besoins par écart (écran
23.1) met 4 jour les besoins des articles (pour tous les sites) ayant
subi une modification depuis la derniére exécution du CBN. L’indi-
cateur de soumission est activé (MRP requis = (gJui) pour les articles
modifiés (ou dont la demande est modifiée) & ’un quelconque des
niveaux suivants :

Planning articles ou article/site

Nomenclatures (composé ou composant)

Commandes clients ou ordres d’achat

Ordres de fabrication ou plannings répétitifs (composé ou
composant)

Stock

Prévisions

Plan directeur de production

Besoins inter-sites

OooOoag oOoogood

Lors du calcul des besoins par écart, les composants sont étiquetés,
de sorte que les composants de niveau inférieur sont également
replanifiés.

Le CBN régénératif (écran 23.2) produit un plan des besoins matiéres
entierement nouveau. Pour ce faire, il part du niveau supérieur, dé-
compose les nouveaux besoins et descend jusqu’aux composants de
niveau inférieur. Cette méthode présente ’avantage de garantir une
synchronisation parfaite entre les différents plans, ainsi que la vali-
dité de I’ensemble des priorités.
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Bien que le CBN par écart et le CBN régénératif utilisent des mé
thodes différentes, ils produisent des résultats identiques. Le princi-
pal avantage du CBN par écart sur le CBN régénératif est sa durée
généralement plus courte.

Si le CBN par écart est exécuté fréquemment — tous les jours, par
exemple — la durée de chaque exécution peut étre inférieure a la
durée du CBN régénératif, du fait que les articles concernés sont
moins nombreux. Les entreprises dont les volumes de production
sont importants mais qui gérent un nombre de produits relativement
réduit peuvent décider d’exécuter exclusivement le CBN régénératif
si le CBN par écart ne leur fait gagner que peu de temps, voire pas
du tout. En revanche, d’autres entreprises peuvent constater des diffé-
rences considérables et choisir en conséquence d’exécuter le CBN
par écart tous les jours et le CBN régénératif une fois par semaine.
La régle veut que I’on exécute le CBN régénératif lorsque plus de la
moitié des articles du CBN doivent étre replanifiés.
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CBN Le CBN sélectif (écran 23.3) peut &tre exécuté selon la méthode

sélectif par écart (Article demandés seulement = (oJui) ou selon la méthode
régénérative (Article demandés seulement = [Non). Cette fonction
peut étre utile pour planifier des sites individuels ou pour planifier
séparément les articles du plan directeur et ceux du CBN.

Remarque: Le CBN sélectif doit étre utilisé judicieusement. En effet, il peut
~ donner des résultats totalement différents de la méthode de

calcul des besoins par écart ou de calcul régénératif lorsque les
sélections sont basées sur les éléments suivants : article, agent
d’achat/de planning, ligne de produit, groupe, type, fournisseur ou
code achat/fabrication. Cela est dd au fait qu’il ne décompose pas
la nomenclature pour replanifier les articles de niveau supérieur
avant de planifier les articles sélectionnés pour traitement. Les
éventuelles medifications des besoins ou des approvisionnements
pour les articles de niveau supérieur non inclus dans les calculs
ne sont pas prises en compte par le CBN sélectif. La valeur des
résultats est donc contestable, étant donné que le traitement se
limite strictement aux critéres de sélection entrés.
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Calendrier Pour planifier les ordres et réordonnancer les ordres de fabrication,
usine et le CBN utilise des délais. Le systéme calcule les dates d’échéance et
jours fériés les dates de début (ou de libération) en comptant le nombre de jours

ouvrés contenus dans un mois. Pour ce faire, il utilise le calendrier
usine et les jours fériés.

Tous les jours ouvrés qui figurent sur le calendrier usine sont con-
sidérés comme des journées complétes, quel que soit le nombre
d’heures programmeées pour n’importe quelle date correspondant
a un jour donné. Par exemple, si le samedi est indiqué comme un
jour ouvré contenant zéro (0) heure, le systéme planifie les dates
des ordres comme si le samedi était un jour ouvré.

En conséquence, les heures calendaires servent uniquement 4 pro-
grammer les opérations des ordres de fabrication et du planning ré-
pétitif. Cette programmation a lieu lors de la libération des ordres de
fabrication et lors de la décomposition des plannings répétitifs ou du
calcul des charges.

Stock Dans certains cas, une partie du stock doit &tre exclue de la quan-

disponible tité physique et du calcul du stock projeté. Il peut s’agir de matiéres
mises de coté pour é&tre retournées au fournisseur, de stock destiné
au rebut ou de stock de récupération. Ces quantités ne doivent pas
étre gerées par le CBN ni disponibles pour les calculs de planifica-
tion. Dans MFG/PRO, le code statut affecté a un stock détermine si
celui-ci est ou non géré par le CBN.

Parameétres MFG/PRO utilise des paramétres de planification pour déterminer
de le mode de planification des articles par le CBN. Ces paramétres de
planification planification peuvent &tre définis au niveau des articles et, faculta-

tivement, au niveau des articles-sites. Le calcul des besoins nets étant
effectué par site, il utilise les paramétres de planification définis au
niveau du site ou, a défaut, au niveau de Particle.

des articles

Les parametres de planification généraux peuvent étre définis dans
I’écran MAINT fichier articles (1.4.1) ou MAINT articles - planif.
(1.4.7). Les paramétres propres a un site doivent &tre entrés dans
I’écran MAINT article/site-planif (1.4.17). Si le systéme ne trouve
pas de paramétres au niveau du site, il utilise par défaut les parame-
tres définis pour article.
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ppptnto2.p i 1.4.7 MAINT articles - planif. 14,06,93 gg

fArt: Description: MOTEUR, DODGE 440CC AS P

UM: EA (9]

=

DONNEES PLANIF ARTICLE [

Plan direct: oui Agt achs/plan: Liste prélev: oui =

Planif OF: oui Fourn: 7001000 Fantdme: non o

Hor bloqué: 6 Site DA: 10000 Cde min: 0 o

MRP requis: oui Ach/Fab: P Cde max: 0 o

Politique cde: POQ DEl fab: © Multiple: 0 o

Qté cde: 0 Dél ach: 0 “Rendt: 100,00 c

Qté batch: 1,0 Contrdle: non Tmp fab: 0,000 (o)

Période cde: ? Dél ctl: © Tmp régl: 0,000 ]

Stk sécurité: 0 Dél tot: 0 8

Délai sécu: O Réseau: G
Point de cde: 0 Code gamme:
Rév: AA Nomenclature:

F1-0k 2-fiide 3-Ins 4-Fin 6-Mn ?-Rap 8-Eff 9-Préc 10-Suiv 11-Cop

Fig.5-18 Ecran Paramétres de planification des articles

Vous devez affecter I’indicateur Plan direct = [NJon aux articles dont
la planification sera exécutée par le CBN (et non par le PDP). Cela
vous permet d’utiliser le CBN sélectif et de filtrer les articles plani-
fiés du CBN dans les fonctions de suivi et d’interrogation du module
Prévisions/Plan directeur.

Les autres paramétres de planification comprennent la politique de
commande et divers modificateurs de commande.

Politique de La politique de commande détermine les régles de planification des
commande ordres. Associée & un modificateur de commande, elle permet de
définir les quantités de commande. Il en existe quatre types :

Quantité de Ce parameétre est utilisé pour planifier les
commande par ordres couvrant les besoins pour un nom-
période (POQ) bre spécifique de jours calendaires, 4 par-

tir de la date d’échéance d’un ordre pro-
posé. Le paramétre période de comman-
de permet de spécifier le nombre de
jours calendaires a utiliser avec la quan-
tité de commande par période.
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Modificateurs
de commande

Quantité de
commande
fixe (FOQ)

Ce paramétre est utilisé pour planifier les
ordres dont la quantité est déterminée
par le paramétre précédent. Si la quantité
requise dépasse la quantité de commande,
le CBN créé plusieurs ordres.

Lot pour lot (LFL)

Ce paramétre est utilisé pour planifier les
ordres individuels de maniére 3 satisfaire
chaque besoin net a partir du niveau im-
médiatement supérieur. Si les besoins ont
plusieurs origines, le CBN crée plusieurs
ordres proposés. Si vous activez cette po-
litique de commande 4 plusieurs niveaux,
vous risquez d’obtenir des créations en
cascade qui aboutiront 4 des temps d’exé-
cution extrémement longs et a un nom-
bre ingérable d’ordres proposés.

Unique (OTO)

Ce paramétre spécial sert 4 créer un
ordre unique dont la quantité est d’une
seule unité. |l ne doit pas étre utilisé pour
les articles de stock, mais il peut I'étre
pour planifier des activités de projet et
des événements se produisant une seule
fois.

Pour exclure un article du calcul des besoins, laissez & blanc le champ
Politique cde. Si vous entrez une autre valeur, elle sera traitée comme

la valeur LFL.

Les parametres de planification qui régissent le minimum de com-
mande, le maximum de commande et le multiple de commande sont
utilisés en association avec les politiques de commande POQ (quan-
tité de commande par période) et LFL (lot pour lot) dans Ie but de
déterminer les quantités des ordres proposés. Ces quantités sont
généralement définies de maniere a refléter des besoins qui sont
souvent fonction du mode de fabrication ou de vente d’un produit.

Minimum de
commande

Ce paramétre détermine la quantité
minimum des ordres proposés. Lorsque
les réceptions prévues sont inférieures
a cette quantité, le systéme affiche un
message d’action (Cette quantité est
inférieure au minimum).
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Nomen-
clatures/
Formules

posés sont arrondies au multiple immé-
diatement supérieur de cette quantité.

Maximum de Ce parameétre ne limite pas la taille des or- 5
commande dres proposés, mais le systéme affiche un B
message d’action (Cette quantité dépasse &

le maximum) en cas de dépassement du <

maximum de commande. o

(3]

Multiple de Si vous définissez un multiple de com- 3
commande mande, les quantités des ordres pro- S
B

(%]
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Vous pouvez définir des nomenclatures (écran 13.5) ou des formules
(écran 15.5) tant pour les articles achetés que pour les articles fabri-
qués. Le CBN ne décompose pas les nomenclatures pour les articles
achetés et les articles de distribution, ni pour les composants dotés du
type de lien [pJocument.

Pour calculer les besoins en composants, le CBN utilise la quantité
de composants par composé et le coefficient de rebut. Le coefficient
de rebut correspond aux pertes en production prévues pour un com-
posant donné. Dans la plupart des cas, il est conseillé de laisser ce
coefficient & zéro. En effet, lorsque vous définissez un coefficient

de rebut, les quantités sont presque toujours exprimées en montants
proportionnels et non en unités entiéres. Il est donc difficile (voir
déraisonnable) de les utiliser pour les articles exclusivement gérés
sous forme de quantités discrétes. Supposons que la fabrication d’un
article donné nécessite un boitier et que le coefficient de rebut soit de
5%. Le systéme calcule alors qu’il faut 105,263 1 boitiers pour fabri-
quer 100 unités. (La méme chose se produit en sens inverse si vous
utilisez une méthode de post-déduction ; au bout du compte, vous
obtiendrez une quantité non entiére & déduire du stock.) L’utilisation
d’un coefficient de rebut autre que zéro favorise le gaspillage et tend
a occulter les problémes de qualité.

La date d’échéance ou de besoin d’un composant est déterminée par
la date de libération programmée du composé et par le nombre de
jours de décalage associés au composant. Par défaut, le décalage est
de zéro jour. S’il est de 10 jours, la date d’échéance est repoussée de
10 jours de production aprés la date de libération programmée du
composé. S’il est de -5 jours, la date d’échéance est avancée de 5
jours de fabrication avant Ia date de libération programmée du com-
posé.
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Les dates de début et de fin sont utilisées pour activer et désactiver
les composants contenus dans les nomenclatures. Elles permettent
au CBN de déterminer si un composant est ou non requis a une date
spécifique. Un composant est actif a partir de la date de début spéci-
fiée dans la nomenclature et conserve ce statut jusqu’a la date de fin,
soit la date a partir de laquelle il ne doit plus é&tre utilisé.

Comme nous I’avons vu dans la section consacrée au plan directeur,
les prévisions de production prennent en compte les composants
dotés des types de lien (Iption et [F)lanning (planification).

Composés Le CBN traite les articles fantomes et les articles semi-finis exacte-
semi-finis et ment comme n’importe quels autres articles, bien que leur rapport
fantomes avec les ordres de fabrication soit totalement différent. Pour calculer

les besoins nets de ces articles, le CBN utilise le stock projeté et, si
nécessaire, crée des ordres proposeés.

Lors de ’allocation ou de la libération des ordres de fabrication, le
processus de décomposition de la nomenclature vérifie d’abord la
présence de stock disponible pour les composants fantémes ou semi-
finis. Si le stock est insuffisant pour les composants fantdmes, le sys-
teme décompose la nomenclature du produit fantdme afin d’ajouter
ses composants 4 la nomenclature de 1’ordre de fabrication. En ce
qui concerne les composants semi-finis, le systéme crée un ordre de
fabrication distinct lors de la libération d’un ordre en rapport avec

le composé. En principe, vous devez approuver ces ordres ou leur
affecter le statut (Flirm Planned (ferme).

Calcul de Pour calculer les dates de libération des ordres proposés, le CBN
la date de utilise la date de besoin des matiéres et les délais associés aux
libération articles. Les dates de libération des articles fabriqués (Ach/fab =

(manufactured (fabrication), [Rloutable (semi-fini), [cjonfigurable,
(Flamily (famille) ou <blanc>) sont obtenues & ’aide du délai de
production (jours atelier) et du calendrier usine.

Les dates de libération des articles achetés (Ach/fab = [Flurchased
(achat)) sont fonction du délai d’achat (jours calendaires). Si article
doit faire I’objet d’un contrdle, le délai de contrdle (jours atelier)
s’ajoute au délai d’achat.
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Si vous avez affecté une valeur (autre que blanc) au paramétre qui
régit la politique de commande et fixé a (gui la valeur de I’indicateur
Planif OF, le systéme crée des ordres proposés pour satisfaire les
besoins nets. Selon la valeur du code Ach/fab, il crée des ordres de
fabrication proposés ou des ordres d’achat proposés.

Ces deux types d’ordres sont stockés dans le systéme sous forme
d’ordres de fabrication dotés du statut (F)lanned (proposé). La prin-
cipale différence réside dans le fait que les ordres concernant des
articles achetés (Ach/fab = [plurchased (achat)) sont créés sans
nomenclature OF. (Sont également exclus les composants des
nomenclatures de planification et d’option dotés du type de lien
(P)lanning (planification) ou [gJption.)
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Les ordres de fabrication proposés peuvent étre approuvés comme

des ordres d’achat proposés, et vice-versa.

Lors du processus d’approbation, le statut des ordres de fabrication
passe de [pllanned (proposé) a [Flirm planned (ferme). Alors que les
ordres proposés sont susceptibles d’étre modifiés ou supprimés a
chaque exécution du CBN, les ordres fermes sont associés a des dates
d’échéance et des quantités fixes par rapport au CBN. Ces dates et
ces quantités peuvent néanmoins &tre modifiées manuellement dans
I’écran MAINT ordres de fabric. (16.1).

Le processus d’approbation des ordres d’achat proposés supprime ces
derniers pour les remplacer par des demandes d’achat. Les demandes
d’achat représentent un approvisionnement en un article donné pour
un site spécifique. Elles peuvent étre vérifiées par les acheteurs ou les
agents d’achat et satisfaites par des ordres d’achat.

Les origines des besoins d’un article apparaissent dans les écrans
INTERRO CBN - détail (23.16) et EDIT CBN - détail (23.17). Pour
chaque origine, le systéme affiche les informations suivantes : date,
quantité, numéro de composé et type de besoin (prévision, prévision
de production, commande client, programme client, ordre de fabrica-
tion, planning répétitif). Ainsi, vous pouvez identifier les origines des
besoins sur un plan 4 un niveau donné a I’aide de plans a d’autres
niveaux. )
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Si les plans concernant un article paraissent discutables, I’identifi-
cation de I’origine des besoins vous permet de faire référence a des
plans de niveau supérieur et de vérifier les paramétres de planifica-
tion, les besoins et les approvisionnements pour le composé. Vous
disposez ainsi d’informations en retour grace auxquelles vous pou-
vez ajuster les parametres de planification au niveau supérieur et au
niveau du PDP.

Pour prévoir I’état du stock et calculer les besoins nets, le CBN réor-
donnance provisoirement les ordres d’achat, les ordres de fabrication
et les plannings répétitifs, puis planifie I’ensemble de activité en
fonction du planning révisé. Ce faisant, il génére des messages desti-
nés a signaler aux agents de planning les actions & entreprendre pour
exécuter le plan, comme par exemple le réordonnancement, I’annu-
lation ou la libération des ordres.

La quantité stock initiale est négative (1000) : La quantité physi-
que initialement disponible est négative.

Le stock initial disponible est négatif (1001) : La quantité physique
initalement disponible moins le stock de sécurité est négative. En
général, ’agent de planning compte la quantité physique, recherche
la cause de I’erreur et remédie au probléme. Ce message apparait
lorsque la quantité physique projetée est inférieure au stock de sécu-
rité.

Créer (1002) : Ce message indique qu*un ordre doit &tre créé pour
satisfaire un stock disponible projeté négatif. Il apparait uniquement
si la valeur de I’indicateur Planif OF est [NJon.

Retarder (1003) : Ce message indique que la date d’échéance d’un
ordre de fabrication ou d’achat est antérieure 4 sa date de besoin.
L’intervention de ’agent de planning consiste généralement 3 essayer
de repousser la date de I’ordre. L’ importance de cette action peut &tre
considérable dans le cas d’un ordre de fabrication faisant apparaitre
une demande de composants avant que 1’on ait besoin de ceux-ci.

Avancer (1004) : Ce message indique que la date d’échéance d’un
ordre de fabrication ou d’achat est postérieure a sa date de besoin.
L’agent de planning tente généralement d’avancer la date de I’ordre.
Si cela n’est pas possible, il essaie de retarder la demande qui est &
I’origine de I’ordre.
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Annuler (1005) : Ce message indique qu’un ordre d’achat ou de fa-
brication proposé n’est plus nécessaire. En ce cas, I’agent de planning
doit essayer d’annuler I’ordre si celui-ci n’a pas encore été lancé en
production ou livré au fournisseur.

Lancement pour (1006) : Ce message indique qu’un ordre d’achat
ou de fabrication doit étre lancé en production ou livré 4 un fournis-
seur. S’il s’agit d’un ordre d’achat, I’agent de planning peut utiliser
I’écran Approbation des OF proposés (23.10) pour créer un ordre
ferme, qui sera alors imprimé et transmis a Patelier. S’il s’agit d’un
ordre d’achat, I’agent de planning utilise généralement I’écran Ap-
probation des DA proposés (23.11) pour approuver une demande
d’achat, qui sera ensuite transformée en ordre d’achat.
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Lancement en retard pour (1007) : Ce message indique que le
lancement de la production ou de la livraison d’un ordre de fabrica-
tion ou d’achat est en retard. L’agent de planning doit alors libérer
cet ordre et le mettre en urgence. Si cela n’est pas possible, il doit
essayer de retarder la demande qui est 4 1’origine de I’ordre.

Cette quantité est inférieure au minimum (1008) : Ce message
indique que le CBN a créé un ordre proposé dont la quantité est
inférieure au minimum de commande spécifié dans le fichier maitre
des articles. La décision d’entreprendre ou non une action visant a
augmenter la quantité de commande appartient & ’agent de planning.

Cette quantité dépasse le maximum (1009) : Ce message indique
que le CBN a créé un ordre proposé dont la quantité est supérieure au
maximum de commande spécifié dans le fichier maitre des articles.
L’agent de planning peut modifier ou diviser la commande, mais il
n’est pas tenu de le faire.

Retard (1010) : Ce message indique qu’un ordre de fabrication plani-
fié ou une réception sur ordre d’achat est en retard. En ce cas, ’agent
de planning recherche la raison pour laquelle les articles ne sont pas
arrivés. S’il y a un probleme, il essaie de retarder la demande qui est
a I’origine de I’ordre.

Incompatibilité avec Phorizon bloqué (1011) : Ce message signale
I’existence d’un besoin matiéres non satisfait dans I’horizon de plani-
fication spécifié pour I’article. Le CBN ne crée aucun ordre proposé
dans cet horizon. La solution consiste généralement 4 programmer
une commande et 4 la mettre en urgence ou a retarder la demande
qui est & I’origine du besoin.
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Livraison a échoir (1012) : Ce message concerne les articles de dis-
tribution (DRP). Il indique que I’expédition correspondant a une de-
mande inter-sites doit étre effectuée. Si aucune action n’est entreprise
au niveau du site fournisseur, cet approvisionnement risque de ne pas
étre regu & temps.

Arriéré livraison au (1013) : Ce message concerne les articles de
distribution (DRP). Il indique que I’expédition correspondant 4 une
demande inter-sites est en retard. Si aucune action n’est entreprise au
site fournisseur, cet approvisionnement risque de ne pas étre regu a
temps.

Aucune source d’appro pour (1014) : Ce message concerne les
articles de distribution (DRP). Il signale I’absence de réseau valide
pour les données de planification d’un article 3 la date a laquelle
une demande inter-sites est requise. Cela veut dire que I’article ou
Iarticle-site ne référence pas de réseau, ou encore que le réseau
référencé n’est pas actif a la date spécifiée.

Au niveau article, deux paramétres ont un impact sur la maniére dont
le CBN calcule les dates d’échéance : ’horizon bloqué et le délai de
sécurité. L’un et I’autre ne doivent étre utilisés qu’a titre exceptionnel.

Les horizons bloqués conviennent surtout pour les articles du plan
directeur. Leur utilisation peut assurer la stabilité du plan directeur,
évitant ainsi toute tension dans les calculs des besoins.

I1 est déconseillé d’associer les articles du CBN a des horizons
bloqués. En effet, ces derniers délimitent des périodes pendant
lesquelles le CBN ne peut pas prévoir de dates d’échéance, méme
s’il existe des besoins pour ces périodes.

Lorsque le délai d’un article est variable, vous pouvez avoir recours
au délai de sécurité. Le systéme calcule alors la date d’échéance en
ajoutant ce délai de sécurité au délai normal. La date résultante est
donc antérieure 3 la date de besoin. Les divers inconvénients liés a
I'utilisation du délai de sécurité sont les suivants :
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[J Les dates d’échéance ne correspondent pas aux dates de besoin,
ce qui fausse les bases de la gestion des priorités.

[0 Le stock arrive regu plus tot que nécessaire, d’oll une augmenta-
tion des cofits et du gaspillage.

[0 Les problemes réels auxquels la variabilité des délais est impu-
table risquent d’étre occultés.

Stock de Le calcul des besoins nets fait également intervenir les notions de

sécurité & stock de sécurité et de rendement. Le stock de sécurité est parfois

rendement utilisé pour se protéger contre les fluctuations de la demande et/ou
des approvisionnements. Lorsque vous définissez un stock de sécu-
rité, le CBN prévoit de conserver en stock a tout moment la quantité
correspondante.
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Dans un contexte de plan directeur de production, le stock de sécurité
peut servir a se protéger contre les erreurs de prévision. Si I’établisse-
ment du plan directeur prend en compte un stock de sécurité, les
articles de niveau inférieur planifiés par le CBN bénéficient d’une
protection intégrée. En conséquence, vous ne devez pas définir de
niveaux de stock de sécurité pour les articles non planifiés par le
PDP, faute de quoi le systéme “surplanifie” le stock.

Le rendement correspond au pourcentage de quantité acceptable d’un
ordre de fabrication. Le CBN utilise le rendement pour “surplanifier”
les quantités selon les deux méthodes suivantes :

O En premier lieu, le CBN “surplanifie” les quantités requises pour
les ordres proposés. Ces quantités sont calculées 3 partir des be-
soins nets et du taux de rendement. Par exemple, pour un besoin
net de 100 unités et un taux de rendement de 50%, la quantité de
I’ordre proposé est de 200 unités. (Le CBN augmente la quantité
de commande en fonction du taux de rendement, puis applique au
resultat d’éventuels modificateurs tels que le minimum de com-
mande et le multiple de commande). Lorsque le CBN planifie un
ordre pour un article auquel un taux de rendement est associé, il
crée également une demande supplémentaire appelée besoin de
rebut. Ainsi, I’ordre proposé est équilibré par le besoin initial et
par le besoin de rebut. Dans notre exemple, la somme du besoin
net (100) et du besoin de rebut (100) est égale a la quantité de
Iordre proposé (200). Le besoin est donc égal  I’approvisionne-
ment.
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Articles
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par le CBN

[J Ensuite, le systéme crée des besoins de rebut pour les ordres de
fabrication. Pour ce faire, il applique le taux de rendement 4 la
quantité ouverte de chaque ordre de fabrication. Pour déterminer
les quantités attendues des ordres de fabrication, le CBN prend
toujours en considération ces besoins de rebut.

Le taux de rendement d’un article peut étre calculé (par remontée de
colits) a partir des opérations de sa gamme/processus. Il est important
de bien comprendre que le rendement est une fonction du cycle de
production et qu’il recouvre une notion différente de la perte sur
stock, qui, elle, peut se produire aprés réception des articles en stock.

La principale difficulté liée & I’utilisation des taux de rendement
réside dans le fait que le rendement est variable. A mesure qu’un
processus s’améliore, vous devez réduire le taux de rendement si
vous ne voulez pas risquer de “surplanifier”” un article et ses com-
posants.

Si vous rencontrez un probléme de rendement avec un article acheté,
vous devez envisager de collaborer avec le fournisseur en vue d’iden-
tifier le probléme et d’y remédier. Il se peut, par exemple, que "usage
que vous faites d’un article soit contraire 4 la conception méme de cet
article. Si vous vous contentez de définir un taux de rendement, vous
risquez de passer 4 c6té du véritable probléme.

Certains articles, tels que le stock d’atelier et les articles passés en
charges, peuvent étre exclus du processus de planification du CBN
et du PDP, et planifiés manuellement. Deux options permettent de
planifier ce type de stock.

La premiére option consiste 4 empécher le CBN de créer des ordres
proposés pour ces articles, tout en I’autorisant  générer des messages
d’action (qui peuvent faciliter le processus de planification manu-
elle). Pour ce faire, entrez [Non dans le champ Planif OF.

La seconde option consiste & ne pas définir le paramétre de la politi-

que de commande (Politique cde = <blanc>), afin que le CBN ignore
totalement ces articles.
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Paramétrage Avant d’effectuer le calcul des besoins net, vous devez paramétrer le

du CBN CBN (écran 23.24). Les paramétres les plus critiques sont 1’horizon
CBN et I’horizon de libération OF, qui déterminent le mode de fonc-
tionnement du CBN.

L’horizon CBN (jours calendaires) détermine la période 2 traiter par
le CBN. Tout besoin ou approvisionnement situé au-dela de la date
fixée par I’horizon CBN est ignoré par le systéme. Cet horizon doit
correspondre au moins au délai global le plus long. En cas de modif-
ication de I’horizon CBN, vous devez exécuter le CBN régénératif
afin d’assurer la replanification de tous les articles.
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L’horizon de libération OF (jours calendaires) permet au CBN de dé-
terminer les ordres 2 libérer. Le systéme se base sur Ia date systéme
et sur I’horizon de libération OF pour générer des messages d’action
(Lancement pour) & propos des ordres de fabrication/d’achat pro-
posés dont les dates de libération sont comprises dans la période
spécifiée.

mrmrppn.p c 23.24 Paramétrage du MRP 14,06,93

Horizon MRP: gN]
fissoc MRP/DRP: :If§1
Cunmul/défaut: LI
Horizon libération OF:

F1-0k 2-fiide 3-Ins 4-Fin 5-Supp 6-Menu ?-Rappel 8-Eff 1i-Cop

Fig.5-19 Ecran Paramétrage du MRP
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Mise en La procédure de mise en oeuvre du module Calcul des besoins nets
oeuvre est extrémement simple. L’important est de veiller & I’exécuter dans
du CBN le cadre de la mise en oeuvre générale du systéme et de MRP II. Les

étapes de cette procédure sont les suivantes :
1. Paramétrer le CBN.

2. Vérifier les politiques de commande et les paramétres de planifi-
cation.

Vérifier I’exactitude de la nomenclature.
Vérifier ’exactitude du stock.
Vérifier le PDP.

S

Vérifier la mise en oeuvre des modules qui générent les besoins
et les approvisionnements.

7. Exécuter le CBN.

Remarque:  Avant d’exécuter le CBN, assurez-vous qu’aucun autre traite-
ment n’est en cours d’exécution, ce qui risquerait d’affecter les
nomenclatures, les stocks, les besoins ou les approvisionnements.
Par ailleurs, les états du CBN étant sensibles aux modifications
des stocks, des besoins et des approvisionnements, vous devez
les éditer dés la fin du processus.

Pour ajuster les calculs des besoins ultérieurs, vous pouvez modifier
les politiques de commande, les paramétres de planification, les
nomenclatures, le plan directeur de production et/ou les réceptions
prévues.
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Calcul des charges
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Le module Calcul des charges (CRP, abréviation de Capacity Re- =
quirements Planning) permet d’examiner les capacités et les charges =
des départements en fonction du calcul des besoins nets. B
(3]
O
fluality Products Corp. : test4 c
nfmenu 24. Calcul des charges 14/66/,93 Ke)
g
1. Recalcul des charges 13. INTERRO charge par C/C - résumé ©)
2. 14. EDIT charge par C/C — résumé
3. 15.
4. INTERRD entrées/sorties 16. INTERRO charge par C/C - détail
5. EDIT entrées/sorties 1?. EDIT charge par C/C - détail
6. 18.
7. 19. INTERRO chge par dépt - résumé
8. 20. EDIT charge par dépt — résumé
9. 21.
16. 22. INTERRD charge par dépt - détail
11. 23. EDIT charge par dépt - détail
12. 24.

Choisissez une fonction SUP. F4 ou Retour pour SORTIR. [N |

Enter data or press PF4 to end.

Fig.5-20 Ecran Calcul des charges

Le CRP utilise les réceptions prévues, les ordres fermes et les ordres
proposés du CBN pour déterminer les charges par centre de charge.
Ces charges peuvent étre éditées pour chacune des machines des
centres de charges, ou résumées par département. Dans MFG/PRO,
la répartition des charges dans le temps est déterminée par I’ordon-
nancement.

L’ordonnancement est le résultat du recalcul des charges (écran
24.1), qui commence par la décomposition des gammes (et des pro-
cessus) des ordres fermes et des ordres proposés du CBN (générés
sans gammes). Au terme de cette décomposition, le systéme déter-
mine les dates de début et d’échéance de chaque opération a I’aide du
calendrier des centres de charges et du calendrier usine. Pour déter-
miner les dates des opérations, le systéme remonte dans le temps
(jalonnement amont) & partir de la date d’échéance de I’ordre ou du
planning répétitif, en commengant par la derniére opération. Ces
calculs sont basés sur la quantité restant a traiter au niveau de chaque
opération (quantité de commande moins toute quantité terminée).
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Le systéme calcule également la date de début de chaque opération &
P’aide des divers éléments qui composent le délai de cette opération :
temps d’attente amont, de préparation, d’attente aval, d’exécution et
de transfert. En cas de chevauchement, le systéme lisse les dates de
début et de fin programmées afin d’éviter que la date d’échéance
d’une opération donnée soit postérieure a celle de I’opération sui-
vante.

La date de début de la premiére opération d’un ordre peut étre 1égére-
ment antérieure ou postérieure a la date de libération de cet ordre.
Cela s’explique par le fait que la date de libération est calculée de
maniére différente, a I’aide du délai de fabrication et des jours ouvrés
du calendrier usine. Le délai de fabrication est calculé a partir des
opérations de la gamme, a I’aide de la quantité de commande mo-
yenne. On constate des écarts lorsque la quantité d’un ordre réel est
notablement supérieure ou inférieure a la quantité de commande de
I’article, ou encore lorsque le calendrier des centres de charges et le
calendrier usine comportent des exceptions a la semaine de travail
normale (heures supplémentaires planifiées, etc.). Ces écarts sont
signalés par un message de "Conflit."

Le suivi des charges peut étre effectué par département et par centre
de charge. Dans MFG/PRO, les centres de charges sont définis soit
comme des machines individuelles, soit comme des groupes de ma-
chines. Les heures de charge sont déterminées par les temps de rég-
lage et d’exécution de chaque opération (les temps d’attente amont
et aval et le temps de transfert ne sont pas pris en considération).

Charge opération= Temps de réglage+ [Temps dexécutions, ... ¥ Quantité restante)

Le systéme reconnait la charge totale d’une opération a sa date de
début programmeée. Si, en raison de sa durée, le temps d’exécution
d’une opération a été programmé sur plusieurs jours par le systéme,
la charge n’est pas répartie entre les dates de début et de fin de I’opé-
ration. De plus, le systéme ne tient pas compte des temps d’attente.
Si ces derniers sont importants, vous pouvez obtenir des profils plus
précis en définissant des opérations séparées uniquement pour les
files d’attente.
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Pour ajuster les capacités, vous pouvez modifier les éléments sui-
vants :

DI Calendrier des centres de charges (maintenance du calendrier
usine)

[J Calendrier usine

O Jours fériés

Vous pouvez ajouter ou retrancher des heures aux jours ouvrés défi-
nis sur le calendrier des centres de charges et le calendrier usine. Les
exceptions au planning normal sont contrdlées a I’aide de dates
d’effet.
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Pour ajuster la répartition des charges dans le temps et/ou leur
volume (profil des charges), vous pouvez modifier les éléments
suivants :

[0 Dates d’échéance des ordres de fabrication
O Eléments constitutifs du délai des opérations
[J Plannings répétitifs

Pour décaler la charge programmeée des ordres de fabrication, vous
pouvez modifier les dates d’échéance de ces ordres. Pour ajuster le
planning et la charge des ordres du CBN (proposés et fermes), vous
pouvez modifier le temps d’attente amont, de réglage, d’exécution,
d’attente aval et/ou de transfert des opérations de la gamme. Vous
pouvez aussi ajuster les profils des charges en modifiant les
plannings répétitifs.

Le module CRP offre des fonctions qui permettent de comparer les
entrées et les sorties réelles des centres de charges avec les entrées
et les sorties prévisionnelles. Ces fonctions constituent des outils de
planification & court terme, qui peuvent faciliter la recherche des
causes ayant entrainé des temps d’attente excessifs. Les entrées-
sorties prévisionnelles sont calculées 4 partir des opérations pro-
grammées. Les entrées/sorties réelles sont déterminées par des
transactions issues des modules Suivi d’atelier, Planning répétitif
et Ordres de fabrication. Les origines du suivi des entrées/sorties
sont les suivantes :
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Entrées Calculées a partir des dates de début des
prévisionnelles opérations programmées pendant une
période.

Temps de réglage standard + [Temps d 'exécution standard x Quantité commandée]

Entrées réelles Calculées a partir des transactions de
transfert d’une opération pour une péri-
ode donnée. Ces transactions peuvent
étre générées par les fonctions de libéra-
tion des ordres de fabrication et de suivi
d’atelier.

Heures d'exécution standard x Quantité transférée

Sorties Calculées pour les opérations program-
prévisionnelles mées dans une période donnée, en fonc-
tion de leurs dates d’échéance.

Temps de fabrication standard+ [Temps d’exécution standard x Quantité commandée

Sorties réelles Calculées a partir des transactions de
main-d’oeuvre sur opération signalées
pour une période donnée. Ces transac-
tions sont générées par les déclarations
de main-d’oeuvre issues des modules
Suivi d’atelier et Planning répétitif, et par
la cléture des ordres de fabrication (écran
16.21).

Temps de réglage réel + [Temps d'exécution standard x Quantité terminéel)

Temps d’attente Différence calculée entre les entrées
prévisionnel prévisionnelles et les sorties prévision-
nelles.
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Calcul des besoins de distribution

Le module Calcul des besoins de distribution (DRP, abréviation de
Distribution Requirements Planning) offre des fonctions qui per-
mettent d’équilibrer les besoins et les approvisionnements entre les
sites. Tout comme le CBN, DRP est utilisé pour calculer les besoins
en articles et planifier les ordres. De plus, il contient des fonctions de
gestion des transports, des calendriers de livraison et des transferts
inter-sites. Cette section aborde les points suivants : réseaux, réseaux
de transport, calcul des besoins de distribution, besoins inter-sites,
ordres de distribution et gestion de DRP dans un environnement
comportant un ou plusieurs sites.
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juality Products Corp. : test4

Iii‘menu 12. Distribution 14/06/95'
1. MENU gestion des réseaux 13. MENU calcul besoins distr. (DRP)
2. 14.

3. 15. MENU demandes inter-sites
4. 16.

5. MENU gestion du transport 17. Menu ordres de distrib.
6. 18.

7. 19.

8. 20.

9. 21.

10. 22.

11. 23.

12. 24.

Choisissez une fonction SUP. F4 ou Retour pour SORTIR. NN |

Enter data or press PF4 to end.

Fig.5-21 Ecran Distribution

Pour offrir un niveau de fonctionnalité élémentaire, un systéme DRP
doit disposer des possibilités suivantes :

1. Une méthode permettant de définir un réseau simple ou com-
plexe.

2. Lapossibilité de calculer les besoins et les ordres de réappro-
visionnement destinés & un ou plusieurs sites (suivant une lo-
gique similaire 3 celle utilisée par le CBN).

3. Lapossibilité de transférer les besoins (et les approvisionne-
ments) entre les sites.
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4. Un support pour la gestion des transports inter-sites et des calen-
driers de livraison.

La gestion globale des approvisionnements, des besoins et des
ressources d’un bout & I’autre de la chaine d’approvisionnement
nécessite I’intégration de DRP et du CBN. En effet, ces deux
modules sont complémentaires : le module CBN équilibre les besoins
et les approvisionnements a I’intérieur d’un site et le module DRP
entre différents sites.

A la différence du CBN, les éléments et les fonctions utilisés par
DRP doivent étre envisagés selon deux points de vue : celui du site
qui génére les besoins et celui du site qui fournit les matiéres. Dans le
présent manuel, ces deux sites sont respectivement désignés comme
le site client et le site fournisseur. Supposons que DRP planifie une
demande inter-sites concernant des matiéres requises par un entrepot
de distribution qui dépend d’une usine. En ce cas, I’entrepét (site
client) considére ce besoin comme un ordre d’approvisionnement,
tandis que I’usine (site fournisseur) le considére comme un besoin.

Un réseau DRP peut comporter un ou plusieurs intervenants.
Exemple trés simple de réseau a intervenant unique : une unité de
production approvisionne un entrep6t de distribution.

Entrepét de
distribution
(site 2000)

Fabricant
(site 1000)

D Do

Fig. 5-22

Exemple de réseau a intervenants multiples : deux fabricants
approvisionnent un entrepdt de distribution, et I’un de ces fabricants
fournit & ’autre certaines matiéres.

Fabricant

Entrepdt de
distribution
(site 5000)

.........

Fig. 5-23
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Réseaux de
distribution

Autre exemple de réseau a intervenants multiples : un fabricant ap-
provisionne un centre de distribution unique desservant plusieurs
entrepots.

Entrep6t de
distribution

Fab Centre de (site 8000)
abricant sSe
(site 6000) distribution

N— S— A Entrepodt de
............. ' distribution

(site 9000)

Fig.5-24

Tous ces réseaux illustrent le flux général des matiéres entre deux
sites. Bien que chaque réseau puisse compter un ou plusieurs inter-
venants, ou sites, tous les réseaux consistent en un ensemble de rela-
tions modulaires d’un site & I’autre. Dans notre dernier exemple, le
centre de distribution (site 7000) est approvisionné par le site 6000
et approvisionne & son tour les sites 8000 et 9000.

Pour définir les réseaux de distribution, vous avez le choix entre deux
méthodes : définir les relations d’approvisionnement entre sites ou
définir les relations de distribution entre sites. La différence entre

ces deux approches est essentiellement une question de point de vue.
Dans MFG/PRO, le réseau DRP est défini en termes de relations spé-
cifiques qui déterminent la maniére dont les articles d’un site doivent
étre fournis par d’autres sites du réseau. Dans le deuxiéme exemple
donné plus haut (figure 5-23), il convient de définir un réseau prévo-
yant la fourniture des articles du site 5000 par le site 3000 et/ou le
site 4000. Si un article du site 5000 doit provenir 4 la fois du site
3000 et du site 4000, vous pouvez entrer différents pourcentages

afin de spécifier la quantité relative & fournir par chaque site.

Mais il ne suffit pas de définir les relations d’approvisionnement
entre les sites. DRP gére les approvisionnements et les besoins en
articles, notamment pour les articles inter-sites ou de distribution.

En affectant les articles a des réseaux, DRP peut utiliser ces derniers
pour planifier les articles entre différents sites. Le réseau d’un article
de distribution stocké dans un site client permet 4 DRP de créer des
enregistrements d’approvisionnement sous forme de demandes inter-
sites. Simultanément, DRP crée au niveau des sites fournisseurs des
demandes inter-sites complémentaires qui font office d’enregistre-
ments des besoins.
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DREP et les réseaux de distribution peuvent &tre comparés au CBN et
aux nomenclatures. En effet, un article peut étre fourni par un ou plu-
sieurs sites (chaque site fournissant un pourcentage spécifique des
besoins), de la méme fagon qu’il peut é&tre fabriqué & partir d’un ou
plusieurs composants. La différence fondamentale est la suivante :
lorsque DRP planifie un article de distribution, il décompose le ré-
seau de cet article en besoins pour chacun des sites fournisseurs, alors
que le CBN décompose la nomenclature d’un article de fabrication en
besoins en composants.

dnssmt0i.p a 12.1.13 MAINT mailles réseau 14,06,93

Réseau: ZLLIEEELL] 20K TRANSPORTER A 35K
Site client: SRE{elel0
Site fourn: 7{8ofe]o]

Début: Fin: 01,09,93

Pourcent fourn: 100,0x
Code transport: 26-35
Délai:

Fi-0k 2-fiide 3-Ins 4-Fin 6-Mn ?-Rap 8-Eff 9-Préc 10-Suiv 11-Cop

Fig. 5-25 Ecran MAINT mailles réseau

Pour définir les réseaux de distribution, utilisez ’écran MAINT
mailles réseau (12.1.13). Ces réseaux relient un site client 3 un site
fournisseur. Chaque réseau est défini au moyen d’un code (ou réfé-
rence), d’un site client, d’un site fournisseur et de dates de début et de
fin. (Les codes réseau doivent étre préalablement définis dans I’écran
MAINT des réseaux, 12.1.1). Lorsqu’il crée des demandes inter-sites,
aussi bien pour le site client que pour le site fournisseur, DRP utilise
les dates de début et de fin, le pourcentage d’approvisionnement et

le délai. Un réseau peut également référencer un mode de transport
(voir plus loin).
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Articles de
distribution

Réseaux de
transport

Les articles de distribution sont les articles fournis par d’autres sites,
en opposition avec les articles achetés directement auprés de fournis-
seurs ou fabriqués sur site. Dans MFG/PRO, les articles de distribu-
tion sont identifiés par la valeur du code Ach/fab, qui doit &tre fixée
a [p) dans I’écran MAINT articles - planif. (1.4.7) ou MAINT article/
site-planif (1.4.17). Ce code détermine le mode de planification
(CBN ou DRP) et de fourniture d’un article. Par ailleurs, chaque
article de distribution est affecté a un réseau de distribution.
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Il est peu probable que tous les articles d’un site quelconque du ré-
seau soient des articles de distribution. Un entrepdt de distribution
ou un fabricant peuvent se procurer certains articles a partir d’autres
sites du réseau, mais en acheter d’autres a des fournisseurs ou les
fabriquer sur site.

Un méme article peut étre planifié de diverses fagons dans différents
sites d’un réseau. Selon les paramétres de planification définis au
niveau d’un article/site donné, cet article peut étre planifié par DRP
ou par le CBN, ou encore ne faire I’objet d’aucune planification. Par
exemple, un article qualifié d’article de distribution au niveau du site
5000 peut étre considéré comme un article d’approvisionnement et de
fabrication par le site 4000, ou il est monté 4 ’aide de composants
provenant du site 3000. Ainsi, grice aux fonctions de définition des
articles/sites, un article appelé article de distribution dans un site
donné peut étre acheté, fabriqué ou regu par d’autres sites du réseau
de distribution.

Tandis que les réseaux de distribution indiquent 4 DRP ou se pro-
curer les matiéres, les réseaux de transport lui permettent de déter-
miner comment. De la méme fagon que les réseaux de distribution,
les réseaux de transport controlent le flux directionnel des matiéres
entre un site fournisseur et un site client. Bien qu’essentiellement
destinés a la gestion des transports, les réseaux de transport influ-
encent également la gestion des approvisionnements et des besoins
inter-sites, le traitement des matiéres en transit et la fagon dont DRP
programme les dates d’échéance et les dates d’expédition des de-
mandes inter-sites.
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Comme un réseau de distribution, un réseau de transport définit une
relation unique entre un site client et un site fournisseur. I1 détermine
le mode de transport, le délai d’expédition et les jours pouvant &tre
programmes pour I’expédition ou la réception de matiéres. Chaque
réseau de transport est défini a I’aide d’un mode de transport, d’un
site fournisseur, d’un site client et de dates de début et de fin. (Le
mode de transport doit étre défini au préalable dans I’écran MAINT
modes de transport, 12.5.1. Vous pouvez définir des modes de trans-
port pour des transporteurs ordinaires, des transporteurs ferroviaires,
le parc de camions de I’entreprise, etc.) Pour planifier les besoins
inter-sites, DRP utilise les dates de début et de fin, le délai de charge-
ment, le délai de transit, le délai de déchargement, les jours d’expédi-
tion et les jours de réception.

dnssnt02.p a 12.5.5 MAINT réseau de transport 14/06/93

Transport: ZECETM 20K TRANSPORTER A 35K
Site fourn: el Plastics Division,LA
Site client: ERE{efol DISTRIBUTION - LYON
Début: VLY IEE]
Fin: 01,09/93

D1 chrg: 1,0
D1 tramsit: 0,0
D1 déchrg: 0,0

Unités dispon.: ©
Comment: non

Dim Lun Mar Mer Jeu Uen Sam
Jrs d’explil: non oui oui oui oui oui oui
Jrs de réceplil: non oui oui oui oui oui non

F1-0k 2-Aide 3-Ins 4-Fin 6-Mn ?-Rap 8-Eff 9-Préc 10-Suiv 11-Cop

Fig.5-26 Ecran MAINT réseau de transport

Pour déterminer le délai de transport, DRP additionne trois délais
distincts : le délai de chargement, le délai de transit et le délai de
déchargement. Les délais définis pour le réseau de transport ont
priorité sur ceux du réseau de distribution. Le systéme programme
les dates de départ et de réception en fonction des jours de la semaine
autorisés par le réseau de transport, sauf si des jours fériés ou des
calendriers de livraison fixes prennent la priorité sur ces valeurs.
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dnssnt03.p b 12.5.9 MAINT calendriers de livraison 14,06/93 Eg
Transport: 20K-35K 20K TRANSPORTER A 35K Eg

Site fourn: 20000 Plastics Division,LA 9]

Site client: 35000 DISTRIBUTION - LYON =

Début validité: 01,02,93 g

a

Dimanche: 27,06,93 04,07/93 11,07/93 18,07,93 o
Lundi: 28,06,93 05,07,93 12,07/93 19,0?,93 o
Mardi: 29,06,93 06,0793 13,02,93 20,07/93 o)
mercredi: 30/06,93 0?,07,93 14,07/93 21,07/93 c
Jeudi: 01,07/93 U 08-07,93 15,0?,93 22,07/93 e
Vendredi: 02,07/93 1 09,07/93 16,0793 23,07/93 'S
Samedi: 03,0793 Y 10.06?,93 1?,0?,93 24,0?,93 a
O

Fi-0k 2-fiide 3-Ins 4-Fin 5-Supp 6-Menu ?-Rappel 8-Eff 1i-Cop

Fig.5-27 Ecran MAINT calendriers de livraison

Dans la réalité, les calendriers de livraison n’obéissent pas toujours a
un modele hebdomadaire uniforme. Par exemple, vous pouvez faire
alterner les dates de départ des expéditions d’un réseau de transport
d’une semaine a P’autre : lundi, mercredi et vendredi la premiére se-
maine, mardi et jeudi la semaine d’aprés, et ainsi de suite. Pour ce
faire, vous devez entrer un calendrier de livraison fixe indiquant si
des dates spécifiques doivent ou non étre utilisées pour programmer
les expéditions du réseau de transport.

Avant d’examiner les calculs de DRP, résumons I’interaction entre
les différents éléments de DRP : au niveau de la planification des
articles ou des articles/sites, chaque article de distribution est affecté
a un site fournisseur et 4 un site client par ’intermédiaire d’un réseau
de distribution ; ce réseau est relié a des réseaux de transport et & des
calendriers de livraison via le mode de transport.
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DRP utilise les mémes algorithmes que le CBN en ce qui concerne
la synchronisation des approvisionnements et des besoins, le calcul
des besoins nets, la planification des approvisionnements et le sig-
nalement des conditions d’exception. Les réseaux de distribution
étant 3 DRP ce que les nomenclatures sont au CBN, la logique de
décomposition est également identique,  la différence que DRP
décompose les réseaux des articles de distribution pour créer des
demandes inter-sites (contrairement au CBN, qui décompose les
nomenclatures des articles de fabrication pour créer des ordres pro-
posés). En raison de ces analogies, les programmes du CBN et du
DRP sélectif, régénératif et par écart utilisent un programme central
unique.

Comme les prévisions, les plans directeurs et le calcul des besoins
nets, le calcul des besoins de distribution est effectué par site (le site
client). Selon la valeur de son code Ach/fab, un article sera planifié
soit par DRP, soit par le CBN (mais jamais par les deux) dans un

site donné. La planification d’un article étant déterminée par son site,
un méme article peut étre un article de distribution dans un site, un
article de fabrication dans un autre site et un article acheté dans un
troisieme site. Cependant, du fait que le calcul des besoins nets et le
calcul des besoins de distribution sont tous deux effectués par site, on
peut se demander de quelle maniére ils sont coordonnés d’un bout &
I’autre du réseau de distribution. Pour répondre a cette interrogation,
nous allons prendre quelques exemples.

Supposons qu’un entrepdt de distribution (site 2000) se procure des
produits fabriqués par le site 1000. Par ailleurs, quelques produits
font I’objet d’opérations d’emballage trés simples dans cet entrepot.
En conséquence, la planification du site 2000 devra faire intervenir &
la fois DRP, pour les articles fournis par le site 1000, et le CBN, pour
les matériaux d’emballage achetés directement auprés des fournis-
seurs. Le site 2000 utilise le méme plan directeur pour controler la

- planification des produits de distribution et de leurs matériaux d’em-

ballage. La planification du site 1000 fait intervenir le PDP et le
CBN. (Dans cet exemple, le fait que le site 1000 puisse ou non
vendre directement certains produits aux clients n’a pas vraiment
d’importance.)
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Fig. 5-28

CBN

Fabricant Entrepét de
. distribution
(site 1000) (site 2000)

DRP + CBN
Utilisation de DRP et du CBN

MFG/PRO autorise une certaine souplesse lors de la planification

du site 2000. Vous pouvez par exemple paramétrer DRP de maniére
a exécuter en méme temps les traitements DRP et CBN. Le calcul de
planification de distribution sélectif est exécuté pour le site 2000, cré-
ant ainsi des plans de distribution et des plans des besoins matiéres
pour ce site. Le CBN sélectif est exécuté pour le site 1000, apres fi-
nalisation du plan directeur de ce site. (Remarquez que cela suppose
que vous utilisiez une base de données commune. Si chaque site
possede sa propre base de données, il est inutile d’exécuter le pro-
gramme DRP ou CBN sélectif.)
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Le deuxiéme exemple concerne un réseau a intervenants multiples.
Le site 3000 produit des huiles végétales et d’autres matiéres grasses
alimentaires. La plus grande partie de cette production est expédiée
vers le site 5000, qui en assure la distribution. Cependant, certains
produits sont livrés en gros au site 4000, qui fabrique des chips et
d’autres apéritifs. La production du site 4000 est également expédié
a I’entrepdt de distribution (site 5000).

Fabricant

v

Entrepét de
distribution

Fabricant
(site 4000)

DRP + CB

Fig. 5-29 Entrep6t unique alimenté par deux unités de production
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Demandes
inter-sites
et ordres de
distribution

Dans cet exemple, un plan directeur est établi pour chaque site. Le
site 3000 planifie les matériaux d’emballage a I’aide du CBN, le site
4000 utilise a la fois DRP et le CBN, et le site 5000 utilise DRP. Pour
planifier les matiéres entre ces différents sites, on peut par exemple
avoir recours au processus itératif suivant :

1. Lesite 5000 exécute DRP. 11 en résulte des besoins inter-sites
pour les sites 3000 et 4000.

2. Lesite 4000 exécute le CBN et DRP. DRP génére des besoins
inter-sites supplémentaires pour le site 3000.

3. Lesite 3000 exécute le CBN.

Ces deux exemples illustrent bien le principe prioritaire qui veut que
les calculs de DRP et du CBN soient exécutés au niveau du site, et
non au niveau du réseau. Si ce principe est évident lorsque les sites

utilisent des bases de données séparées, il n’en est pas moins valable
lorsque tous les sites partagent une base de données commune.

Lorsque les conditions suivantes sont réunies, DRP génére des
demandes inter-sites pour satisfaire les besoins nets :

Le parameétre qui régit la politique de commande n’est pas a
blanc et la valeur de I’indicateur Planif OF est [g]ui.

La valeur du code Ach/fab de I’article est (o).

Il existe un réseau de distribution.

ooaga O

Le systéme a accés aux sites fournisseurs.

De méme que les ordres proposés du CBN et les ordres de fabrica-
tion, les demandes inter-sites peuvent étre dotées du statut [Fjlanned
(proposé), [Flirm Planned (ferme), [Released (libéré) ou [losed
(clos).

Chaque demande inter-sites concerne deux sites : le site de traitement
du plan de distribution (site client) et le site fournisseur. Du point de
vue du site client, une demande inter-sites équivaut 4 une demande
d’achat ou 4 un enregistrement d’approvisionnement. Du point de
vue du site fournisseur, elle équivaut 4 une commande client ou 4 un
enregistrement de besoin. Les demandes inter-sites sont des mécan-
ismes utilisés par le systéme pour transférer les besoins et les appro-
visionnements entre les sites. Toute modification apportée  une de-
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mande inter-sites au niveau du site client se répercute automatique-
ment sur le site fournisseur, et inversement.

Lorsque DRP planifie une demande inter-sites, il prévoit une date
d’échéance pour le site client et une date d’expédition pour le site
fournisseur. Ces dates sont comparables aux dates d’échéance et de
libération des ordres proposés du CBN. Plutt que d’utiliser un délai
d’achat ou de fabrication fixe pour un article/site, DRP se base sur
le délai de transport défini au niveau du réseau de transport ou du
réseau de distribution pour planifier les demandes inter-sites. (En
I’absence de réseau de transport, il utilise le délai de transport du
réseau de distribution.) Ces dates peuvent étre décalées en fonction
des jours fériés, du réseau de transport ou du calendrier de livraison.
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dsdmmt.p b 12.15.1 MAINT des demandes inter-sites 14,06/93
Site: 40000 Dem int site: 08070078
Art: 96-110 KOOLAIRE(TM) MEDIC-GRADE
COOLER CONDITIONER
Date créat: 14,06,/93 No aff:
Date éch: 28,06,93 Emplac:
Quantité: 100,6 Ea Comment: non
Statut: P
Remarque:
Site expéditeur: 30000 Qté confirmée: 100,06
Qté cdée: 160,0 Qté resue: 0,0
Code transport: Qté expéd: 0,0
Date exp: 21/06,/93
Date éch: 28,06,/93
Site de transit: 40000
Cpte march en transit: 1536 Projet:

Fi-0k 2-fide 3-Ins 4-Fin 6-Mn ?-Rap 8-Eff 9-Préc 10-Suiv 11-Cop

Fig.5-30 Ecran MAINT des demandes interssites

Les ordres de distribution permettent au site fournisseur d’organiser
les demandes inter-sites de maniére 4 traiter les transactions d’expé-
dition et de réception entre sites. Un ordre de distribution peut con-
tenir une ou plusieurs demandes inter-sites.
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Outils d’aide
a la création
des ordres de
distribution

dsdomt.p d 12.17.14 MAINT des ordres de distrib. 14,06,93

N3 ord distr: Site exp: fdr liv: 35000

Adr expéd Adresse liv

Création: 14/06-93 Remarque: si le temps le permet
Date exp: 25,/06,93 Langue:
Date éch: 28,06,93 Comment: non

Ordre d’achat: Mode exp: AIR CANADA
Point FOB: BL:

F1-0k 2-fiide 3-Ins 4-Fin 6-Mn 7-Rap 8-Eff 9-Préc 10-Suiv 11-Cop

Fig.5-31 Ecran MAINT des ordres de distrib.

Ces outils sont destinés a faciliter la planification de la distribution au
niveau du site fournisseur. Le site fournisseur regroupe les demandes

inter-sites et émet des ordres de distribution en fonction de ce groupe.
Les outils d’aide a la création des ordres de distribution automatisent

partiellement le regroupement.

Ces outils vous facilitent considérablement la tAche dans les cas ou
I’impression des besoins inter-sites adressés 4 un site donné et leur
rattachement & un ordre de distribution constituent des opérations
fastidieuses.

Dans certains cas, vous devez cependant procéder 4 un rattachement
manuel, car il peut &tre nécessaire de regrouper les expéditions en
fonction des besoins du moment. Lorsque le site fournisseur organise
une expédition, il doit tenir compte de la contenance du camion, de la
date d’échéance des demandes et de la nature des articles. Les outils
d’aide offrent une souplesse suffisante pour satisfaire la plupart des
objectifs du site : expédier dans un seul camion tous les articles
arrivant 4 échéance, expédier uniquement les demandes concernant

certains articles ou expédier tous les articles par date d’échéance.

Grouper : | Créer Sélectionner
les demandes | un ordre les demandes

Fig.5-32 Flux des outils d’aide
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Regroupe-
ment des
demandes
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Les outils d’aide sont une combinaison des fonctions qui régissent
les besoins inter-sites et les ordres inter-sites. En premier lieu, le
systéme liste les demandes a ’aide des critéres suivants : site de
livraison, mode de transport et date d’expédition. La liste ainsi
obtenue peut étre analysée afin de vérifier le respect des critéres.

Ensuite, le systéme crée un ordre de distribution qui sera utilisé pour
satisfaire les demandes. A ce stade, des contraintes supplémentaires
peuvent étre définies.

Enfin, le systéme balaye la liste et sélectionne toutes les demandes
concernant un article. Il interrompt la sélection lorsque :

[J Le stock disponible pour cet article est épuisé.

[ Les limites d’expédition (tonnage ou volume maximum) sont
atteintes.

[J Toutes les demandes sont satisfaites.

Le systéme affiche alors Ia liste compléte des demandes sélection-

nées, et indique le tonnage total et le volume global des articles. Cette

liste peut étre modifiée. Une fois acceptée, elle est utilisée a des fins
de prélévement et d’expédition.

dsdomt01.p d 12.17.13 Feuille de calcul ordre distrib. 14,06,93
Source Adr-liv  Transp. Dt exp Poids net UM Din UM fArt
30000 160006 24,09/92 510,00 510.000,00 2
30000 16600 01,1092 641,00 641.600,00 2
30000 10006 08,160,932 0,00 0,00 Z
36000 16006 15,10/92 0,00 0,00 1
30000 16006 19,10/92 0,00 0,00 1
30000 ieo00 22/16/92 0,00 0,00 2
30000 10006 29/10/92 0,00 0,00 2
30000 10006 05,1192 0,00 0,00 2
30000 10006 12,11,92 0,00 0,00 2
30000 10000 19,1192 0,00 0,00 2
30000 10000 26,1192 0,00 0,00 2
30000 40000 29,07/92 300,00 300.000,00 2
30000 40000 27,08/92 400,00 400.000,00 8
30000 40000 03,09/92 100,00 100.000,60 2
30000 406000 16,09,92 100,00 100.000,00 2
40000 17,09,92 100,08 100.000,00 2

F1-0k F2-fide F4-Fin F?-PgHaut F8-PgBas
Fig. 5-33 Demandes regroupées
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Lorsque vous préparez un ordre au niveau d’un site fournisseur, vous
pouvez utiliser les outils d’aide pour afficher la liste des demandes
répondant a certains critéres. En principe, vous devez spécifier le site
fournisseur et le site de livraison, bien que ces champs ne soient pas
obligatoires. Entrez une date d’expédition pour limiter la liste affi-
chée aux seules demandes dont la date d’expédition est antérieure

a la date spécifiée. Si vous entrez (gui dans le champ Dispo uniq
(Disponible uniquement), la sélection s’ interrompt lorsque le stock
est épuisé. Si vous entrez [oJui dans le champ Allouer, le systéme
alloue le stock dés que celui-ci est sélectionné.

Les demandes sont d’abord sélectionnées par site de livraison, puis
par mode de transport, et enfin par date d’expédition. Pour grouper
les demandes, positionnez le curseur sur une ligne et appuyez sur
[Retum]. Le systeme sélectionne alors toutes les demandes qui préce-
dent cette ligne et dont le site fournisseur, le site client (livraison) et
le mode de transport correspondent aux critéres spécifiés.

Si vous souhaitez sélectionner d’autres demandes, vous pouvez soit
modifier les critéres de sélection, soit modifier la sélection effectuée.

dsdont0i.p d 1Z2.1?.13 Feuille de calcul ordre distrib. 14/06/93

N3 ord distr: 20001 Site exp: 20000 Adr liv: 35000 4]

Création: [EVIYEE Remarque: SIS TR
Date exp: AYLLYEK] Langue:
Date éch: ZILLYEE] Comment: iy
Ordre d’achat: Mode exp: JEICIENA
Point FOB: BL:
Poids cible: Tonnage maximum:
Uol. cible: Uolume maximum:

Fi-0k 2-fiide 3-Ins 4-Fin 5-Supp 6-Menu ?-Rappel 8-Eff 11-Cop

Fig.5-34 Ordre de distribution
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L’étape suivante est la création d’un ordre de distribution.

L’écran 12.17.13 s’utilise comme 1’écran ordinaire de définition des
ordres de distribution (12.17.14), a la différence que vous pouvez
davantage limiter la sélection automatique des demandes.

Les champs importants de cet écran sont les suivants :

Date exp

Premiére date d’expédition de toutes les
demandes sélectionnées.
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Ordre d’achat

Analogue au champ Ordre d’achat de
'écran de maintenance des commandes
client. Permet de référencer un ordre
d’achat externe.

Mode exp

Permet de limiter la sélection aux seules
demandes associées au mode d’expédi-
tion spécifié. La valeur de ce champ corre-
spond au code transport utilisé pour sé-
lectionner les demandes.

Poids cible

La sélection automatique s’interrompt
lorsque le tonnage limite indiqué ici ou

le volume limite indiqué dans le champ
suivant est atteint. Cette valeur provient
par défaut du tonnage maximum défini par
le code transport concerné.

Vol. cible

MFG/PRO Fabrication & Planification

La sélection automatique s’interrompt
lorsque le volume limite indiqué ici ou
le tonnage limite indiqué dans le champ
précédent est atteint.
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F1-0k F2-Aide F4-Fin F?-PgHaut F8-PgBas

dsdomt0i.p d 12.17.13 Feuille de calcul ordre distrib. 14,06,93
lﬂ:-l ord distr: 20000 Site exp: Adr liv:

Art Demandé Conf irmé Sélect Dt exp

106,6 100,0 100,60 26,05/92

Cum. poids: 1000 Cum. vol: 20000
Poids cible: 0 Uol. cible: 0

Fig. 5-35 Demandes sélectionnées

Le systéme affiche la liste des demandes a satisfaire, sélectionnées
automatiquement en fonction des critéres spécifiés lors des étapes
précédentes. Vous pouvez modifier cette liste. Dés I’instant ou vous
la confirmez, les demandes sont closes.

Le systéme peut expédier des demandes partielles, mais il clos alors
automatiquement ces demandes. En effet, les demandes ne possédent
pas de lignes. Etant donné que DRP sait ce qui est expédié, les de-
mandes partiellement satisfaites sont rectifiées dés 1’exécution sui-
vante de DRP.

Le numéro d’article n’apparait pas avant ce stade, car vous étes censé
accepter Pexpédition de tout article requis par le mode de transport
sélectionné, dans la mesure ou les limites de tonnage et de volume
sont respectées. Si vous avez besoin de contrdler le type d’article
rattaché a un ordre de distribution, vous pouvez définir un mode de
transport différent pour chaque article a expédier.

Aprés avoir sélectionné les demandes, le systéme affiche un total
qu’il vous demande de confirmer. Une fois ce total confirmé, vous
pouvez modifier la commande, mais la sélection automatique ne sera
pas réexécutée.

MFG/PRO Fabrication & Planification
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dsdont0i.p d 12.17.13 Feuille de calcul ordre distrib. 14,06,93
N3 ord distr: 20000 Site exp: Adr liv:

Art Date exp Quantité UM Poids UM Uol UM
44-100 07,68/92 100,0 EA 1.600,60 20.000,60

1.000,00 20.000,00
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Poids cible: 0

Toutes les informations sont-elles exactes ?foui
F1-0k 2-fiide 3-Ins 4-Fin 5-Supp 6-Menu ?-Rappel 8-Eff 11-Cop

Fig. 5-36 Confirmation
Identification Cette fonction est une extension de la fonction d’identification de
de P’origine Iorigine des besoins des articles du CBN. Du fait que les besoins
des besoins proviennent ici des réseaux et non des nomenclatures, le processus

se déroule horizontalement entre les sites.

Les écrans INTERRO DRP - détail (12.13.16) et EDIT DRP - détail
(12.13.17) permettent de visualiser les origines des besoins inter-sites
(le systéme affiche la date, la quantité, le numéro de la demande
inter-sites et le site client) ou des approvisionnements inter-sites (le
systeme affiche la date, la quantité, le numéro de la demande inter-
sites et le site fournisseur) pour un article donné. Ainsi, vous pouvez
associer les origines des besoins ou des approvisionnements d’un site
donné avec les prévisions d’un autre site.
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drmpiq0i.p b 12.13.16 INTERRO DRP - détail 14/06/93
art: Site: Date début:
PARFUN CHANEL #19 Sortie:

Fi-0k 2-fiide 3-Ins 4-Fin 6-Mn ?-Rap 8-Eff 9-Préc 10-Suiv 11-Cop

Fig. 5-37 Ecran INTERRO DRP - détail

Pour prévoir I’état du stock et calculer les besoins nets, DRP réor-
donnance provisoirement les demandes inter-sites, puis planifie 1’en-
semble de I’activité en fonction du planning révisé. Ce faisant, il
genére des messages destinés 4 signaler aux agents de planning les
actions a entreprendre pour exécuter le plan, comme par exemple le
réordonnancement, I’annulation ou la libération des demandes inter-
sites. Pour plus d’informations sur ces messages d’action, reportez-
vous 4 la section du présent chapitre consacrée au CBN.

Pour planifier les ressources de transport, vous pouvez utiliser les
réseaux de transport et les modes de transport d’un réseau DRP avec
les demandes inter-sites. Le support de la planification des ressources
de transport est fourni par des profils des charges échéancés qui pré-
voient le chargement en termes de tonnage et de volume pour tous les
départs concernant un mode de transport donné entre deux sites.

Les modes de transport permettent de définir les ressources de trans-
port ainsi que les méthodes de transport. Un mode de transport peut
correspondre a un nombre total d’unités de transport disponibles,
dont la capacité individuelle est définie en termes de tonnage et de
volume. Vous devez définir un mode de transport différent pour
chaque type d’unité de transport & planifier. Par exemple, si votre
entreprise posséde son propre parc de camions, vous devez définir un
mode de transport différent pour chaque type ou taille de camion.

MFG/PRO Fabrication & Planification
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dntmnt.p a 12.5.1 MAINT modes de transport 36,06/93 g
Transport: g
(@]
Description: 20006 TRANS. A 30000 &=
Type transport: camion c
Tabl frais: 1000 <=
(o
Dl chrg: 1,0 o
D1 déchrg: i,0 )
O
Tonnage maximum: 50.000,0 UM: kg -
Uplume maximum: 1.000,0 UM: CF o)
Haut: 3,0 )
Larg: 3,0 a
Long: 16,0 @)

Cap palette: 1.000

Poids brut véhicule: 70.000,0

Unités dispon.: 10
Comment: mon

F1-0k 2-fide 3-Ins 4-Fin 6-Mn ?-Rap 8-Eff 9-Préc 10-Suiv 11-Cop

Fig. 5-38 Ecran MAINT modes de transport

Pour définir un réseau de transport, vous devez spécifier un mode

de transport, le nombre moyen d’unités de transport disponibles au
départ d’un site fournisseur vers un site client, ainsi que les délais de
chargement, de transit et de déchargement.

En ce qui concerne les profils des charges de transport, la charge pré-
vue au départ est calculée a ’aide des demandes de trafic entreles
deux sites concernés, des modes de transport et des données relatives
au tonnage et au volume des articles. Pour calculer la capacité proje-
tée, le systéme utilise les modes de transport et les réseaux de trans-
port définis entre ces deux mémes sites.

Gestion Les demandes inter-sites sont 8 DRP ce que les ordres proposés sont
des au CBN. Au niveau du site client, elles sont planifiées comme des
demandes ordres d’achat proposés — DRP les utilise pour planifier les appro-

visionnements. Au niveau du site fournisseur, elles représentent
’équivalent des commandes clients — 4 savoir, des origines de
besoins externes susceptibles d’étre intégrées 4 un plan directeur.

inter-sites

Les demandes inter-sites peuvent également jouer un role important
dans le traitement des expéditions et des réceptions, ainsi que dans le
suivi du stock en transit. Pour calculer les profils des charges de
transport, le systéme utilise les demandes inter-sites afin de projeter
les charges associées aux départs sur le réseau de transport.

MFG/PRO Fabrication & Planification 5.77
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Pour générer les demandes inter-sites, DRP décompose le réseau
d’un article afin de déterminer I’origine de son approvisionnement.
Cette origine peut varier dans le temps. Par exemple, un article
actuellement fourni par un site donné peut étre fourni par un autre
site dans six mois. Les modifications du réseau sont controlées a
’aide de dates d’effet.

Comme les ordres de fabrication et les ordres proposés du CBN, les
demandes inter-sites sont dotées d’un code statut. Les demandes
dotées du statut (pllanned (planifiée) peuvent &tre modifiées ou sup-
primées a chaque exécution de DRP. En revanche, I’affectation du
statut [Flirm Planned (ferme) ou [Rleleased (libérée) & une demande
entraine la fixation de la date d’échéance, de la date d’expédition et
de la quantité par rapport au processus de planification de DRP, ce
qui vous permet de stabiliser les approvisionnements et les besoins
au niveau des sites client et fournisseur.

Les demandes inter-sites sont toujours lancées ou créées dans un

site client, soit automatiquement par DRP, soit manuellement. Elles
peuvent étre modifiées par le site client et/ou par le ou les sites four-
nisseurs. Toute modification effectuée au niveau d’un site est auto-
matiquement répercutée sur I’autre site. Le site client contrdle Ie
statut de la demande, la date d’échéance générale et le lieu de récep-
tion. I1 définit la quantité commandée et le code transport des ordres
émanant de chaque site fournisseur. Les dates d’expédition et d’éché-
ance sont calculées automatiquement a I’aide des délais définis pour
le réseau de transport (en I’absence de réseau de transport, le systéme
récupére les délais définis soit pour le code transport, soit pour le
réseau de distribution affecté au code transport). Le site fournisseur
utilise I’écran de confirmation des besoins inter-sites (12.17.1) pour
confirmer ou modifier la quantité, la date d’échéance, Ia date d’expé-
dition, le code transport, le site en transit et les comptes utilisés pour
le stock en transit. Lorsqu’un site fournisseur n’est pas en mesure
d’effectuer une expédition en temps voulu ou d’expédier la quantité
demandée, le processus de confirmation fournit 4 DRP toutes les
informations en retour nécessaires.

Si le site fournisseur ne peut pas confirmer les quantités ou respecter
les dates demandées par le site client, le systéme conserve les quan-
tités et les dates initiales, mais DRP se base sur les quantités et les
dates confirmées par le site fournisseur.

Les demandes inter-sites non confirmées sont traitées par DRP
comme des demandes confirmées.
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Au niveau du site fournisseur, les ordres de distribution servent 3
regrouper les demandes inter-sites (besoins), de la méme fagon que
les ordres d’achat permettent de regrouper les demandes d’achat. Les
fonctions relatives aux ordres de distribution facilitent le prélévement
et ’expédition des matiéres entre les sites. Elles sont disponibles dans
les écrans suivants :

[0 MAINT des ordres de distrib. (12.17.14)

O Impr. ordres de distribution (12.17.18)

O Prélévement ordre distribution (12.17.19)

[0 Sortie stock pour ordre distrib. (expédition) (12.17.22)
[J Réception des ordres de distrib. (au site client) (12.15.20)

Les sorties et les réceptions de stock sur ordres de distribution sont
en réalité des transferts de et vers un site de transit. Par défaut, le sys-
teme utilise le site client comme site de transit, en partant du principe
que le titre de propriété est transféré au site client lors de I’expédition
(destination FOB). Vous pouvez remplacer ce site par le site fournis-
seur (ou par un autre site) 4 I’aide de ’écran de confirmation des
besoins inter-sites (12.17.1). L’emplacement de transit correspond au
code transport (si vous envisagez d’utiliser des ordres de distribution,
il est recommandé de définir des codes emplacement de stockage
correspondant aux codes transport).

dsloig02.p b 12.15.17 INTERRO des stocks en transit 06,0?7/93
Disp. Net
Art Site MET Transp. SI1t Slt Sortie
terninal
|Description: MOTEUR, DODGE 440CC AS UM: EA

Fi-0k 2-fide 3-Ins 4-Fin 6-Mn ?-Rap 8-Eff 9-Préc 10-Suiv 11-Cop

Fig.5-39 Ecran INTERRO des stocks en transit
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Les ordres de distribution sont particuliérement adaptés aux expédi-
tions entre sites utilisant la méme devise de base, et lorsque le trans-
fert des matiéres n’a aucune conséquence directe en termes de fis-
calité. Par exemple, il peut étre judicieux de créer des ordres de dis-
tribution pour la plupart des expéditions entre différents sites a I’in-
térieur des Etats-Unis, du fait que le transfert de marchandises non
destinées a la revente n’est pas imposable. En revanche, il n’est pas
recommandé d’y avoir recours pour les expéditions entre les Etats-
Unis et le Canada, du fait que ces deux pays n’ont pas la méme
devise de base. Par ailleurs, les ordres de distribution ne sont pas
toujours la meilleure solution pour les transactions entre deux sites
a Pintérieur d’un pays européen lorsque la TVA est calculée au
moment du transfert du titre de propriété.

Dans les cas ou des devises différentes ou des questions de taxes
entrent en jeu, vous pouvez remplacer les demandes inter-sites et

les ordres de distribution par des ordres d’achat et des commandes
client. Au niveau du site client, vous pouvez entrer des ordres d’achat
ou des programmes d’approvisionnement 4 la place des demandes
inter-sites. Au niveau du site fournisseur, vous pouvez entrer des
commandes clients ou des programmes clients 4 la place des ordres
de distribution. Cependant, le systéme peut continuer & planifier et
créer des demandes inter-sites, que DRP supprime automatiquement
lorsque le systéme contient des ordres d’achat qui satisfont les be-
soins projetés.

L’utilisation des ordres d’achat et des commandes clients pour les
approvisionnements et les besoins inter-sites doit &tre sérieusement
envisagée dans tous les cas suivants :

[J Les sites n’utilisent pas la méme devise de base.

[J Les sites n’utilisent pas la méme méthode de taxation.

[J Les taxes doivent &tre calculées et reconnues dans le systéme de
comptabilité générale.

[J Des documents doivent étre produits pour les douanes.

Pour utiliser correctement les ordres d’achat et les commandes
clients, vous devez définir des contrdles de procédure qui garantis-
sent que les commandes clients des sites fournisseurs sont le reflet
des ordres d’achat des sites clients. L exemple ci-aprés illustre
I’importance de ces controles.
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Fabricant
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Fig. 5-40

1. DRP planifie une demande inter-sites qui devra étre fournie au
site 2000 par le site 1000.
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2. Lesite 1000 entre une commande client pour ce besoin. Le be-
soin total inclut & présent le besoin sur commande client et la
demande inter-sites.

3. Lesite 2000 entre un ordre d’achat pour cette demande inter-
sites. L’approvisionnement total inclut & présent I’approvision-
nement sur ordre d’achat et la demande inter-sites.

4. Lesite 2000 exécute DRP, ce qui supprime la demande inter-
sites concernant les matiéres que Ie site 1000 doit fournir au
site 2000, car I’ordre d’achat nouvellement entré satisfait le be-
soin auparavant satisfait par cette demande. La demande inter-
sites étant supprimée, I’approvisionnement et le besoin sont
maintenant correctement définis dans les deux sites.

Lorsque les demandes inter-sites planifiées par DRP sont remplacées-
par des ordres d’achat et des commandes clients, cela peut occasion-
ner une certaine confusion initiale. En effet, jusqu’a I’exécution sui-
vante de DRP, I’approvisionnement est dupliqué au niveau du site
client par la demande inter-sites et I’ordre d’achat. De la méme fagon,
le besoin est dupliqué au niveau du site fournisseur par la demande
inter-sites et la commande client. Si vous ne supprimez pas manuelle-
ment le besoin inter-sites, il sera supprimé automatiquement lors de
la prochaine exécution de DRP.

Si vous choisissez de remplacer les ordres de distribution par des
ordres d’achat et des commandes clients, nous vous recommandons
d’affecter aux codes adresse client et fournisseur la valeur des codes
emplacement de stockage.
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Le remplacement des demandes inter-sites et des ordres de distribu-
tion par des ordres d’achat et des commandes clients entraine deux
inconvénients majeurs. En premier lieu, le systéme ne calcule pas de
stock en transit pour les matiéres expédiées a I’aide de commandes
clients ou de programmes clients. Vous devez donc déduire le stock
en transit des quantités expédiées sur les commandes clients mais
non encore regues sur les ordres d’achat. En second lieu, les données
disponibles pour planifier les transports sont réduites, voire inexis-
tantes. Les calculs des charges du réseau de transport reposent sur les
demandes inter-sites, mais ne peuvent pas étre effectués i partir des
commandes ou des programmes clients entrés a la place des deman-
des inter-sites.

Vous avez également la possibilité d’utiliser d’une part des comman-
des clients et des ordres d’achat de type référence pour la facturation,
d’autre part des ordres de distribution pour les expéditions/réceptions.
Mais cela risque d’aggraver considérablement la confusion.

Lorsqu’un centre de distribution fournit plusieurs entrepéts, Ia plani-
fication peut étre centralisée ou décentralisée. Dans les deux cas,
DRP est exécuté dans chacun des entrepdts. Lorsque la planification
est centralisée, les opérations se déroulent normalement de la fagon
suivante : le centre de distribution se procure auprés des entrepdts

les entrées en rapport avec les stocks et les besoins ; il détermine les
paramétres de stock et de planification pour les entrep6ts ; enfin, il
transmet aux entrep6ts des plans directeurs, des prévisions et d’autres
entrées DRP. Lorsque la planification est décentralisée, chaque entre-
pot est autonome.

Lorsqu’un méme article est vendu par plusieurs entrepéts, les prévi-
sions établies en termes de besoin global sont généralement plus pré-
cises que les prévisions individuelles au niveau de chaque site. Si la
planification est décentralisée et que chaque site prévoit un petit ex-
cédent de stock afin d’optimiser le service client, le niveau de stock
global peut rapidement échapper a tout contrdle. Si le traitement des
commandes clients est centralisé et qu’il est plus avantageux d’expé-
dier les matiéres  partir d’entrep6ts de remplacement, vous pouvez
centraliser la planification. Vous avez alors la possibilité d’équilibrer
les besoins des entrepdts avec les besoins agrégés, d’ou une réduction
des cofts globaux de stockage.
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Le processus de création d’un plan directeur est le méme pour un site
placé en bout de chaine d’approvisionnement que pour un site indi-
viduel. Toutes les techniques ordinaires sont disponibles et peuvent
étre utilisées, tant pour les sites de production que pour les sites de
distribution.

La création d’un plan directeur pour les articles fournis par d’autres

sites de la chaine d’approvisionnement est un processus quelque peu
différent, du fait que ces articles font I’objet de demandes inter-sites.
Dans tous les cas, les origines des besoins sont multiples : comman-
des clients, ordres de fabrication, service aprés-vente pour les piéces
de rechange et besoins provenant d’autres sites.

Les prévisions constituent ’une des principales entrées de Ia plupart
des plans directeurs. Dans MFG/PRO, les prévisions sont des prévi-
sions d’expédition pour les commandes clients. Les modules de
gestion commerciale étant intégrés avec le module Prévisions, les
quantités peuvent étre consommeées (réduites) 2 mesure que les
commandes clients sont entrées et confirmées. Sauf si vous utilisez
des ordres d’achat et des commandes clients pour les approvision-
nements et les besoins inter-sites, vous ne devez pas entrer de pré-
visions pour ces derniers. En effet, les demandes inter-sites ne peu-
vent pas consommer les prévisions. Si vous entrez une prévision de
100 et une demande inter-sites de 100, vous obtenez un besoin total
de 200.

Compte tenu du fait que les demandes inter-sites ne consomment pas
les prévisions, voici deux méthodes que vous pouvez utiliser pour
définir un plan directeur :

O Entrez la somme de la prévision de vente brute et de la prévision
inter-sites nette. Exemple : pour une période donnée, un site a
prévu de vendre directement 1000 unités a ses clients et d’expé-
dier 400 unités 4 d’autres sites. A ce jour, il a déja recu des de-
mandes inter-sites pour 150 unités dans cette période. La prévi-
sion de vente brute s’é1éve donc a 1000 et la prévision inter-sites
nette 4 250. La prévision & entrer pour cette période est de 1250
unités. Malheureusement, cette technique de mise a jour des
prévisions peut demander beaucoup de temps.

L] Entrez des ordres du plan directeur. Cependant, DRP considérera
probablement ces ordres comme des approvisionnements excé-
dentaires et affichera des messages d’erreur vous invitant & sup-
primer leur statut urgent et/ou a les annuler.
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Tables des
frais de
transport

Paramétrages
DRP

5-84

Dans MFG/PRO, les tables des frais de transport (écran 12.5.13)
sont facultatives et doivent étre utilisées uniquement a des fins de
référence. Elles peuvent étre imprimées sur les états des frais de
transport et référencées lors de la définition des modes de transport.

Avant d’utiliser DRP, vous devez définir deux fichiers de paramétres.
Le paramétrage DRP (écran 12.13.24) détermine si les articles DRP
peuvent étre planifiés 4 I’aide du CBN par écart, régénératif et sélec-
tif. Le paramétrage du CBN détermine si les articles du CBN peuvent
étre planifiés a ’aide du DRP par écart, régénératif et sélectif,

L’écran Paramétrage gestion distribution (12.15.24) vous permet de
définir le mode de traitement des demandes inter-sites et des ordres
de distribution.

dmdrppn.p a 12.15.24 Paramétrage gestion distribution 30,06/93

Num. auto Dem I/S: JBIY
No dem suiv: L]
Comment. demande: Qo))

Num. auto ord dist: ¥
No 0/D suiv: 2}
Comment. ordre distrib:

F1-0k 2-fiide 3-Ins 4-Fin 6-Menu ?-Rappel 8-Eff 11-Cop

Fig. 5-4i Ecran Paramétrage gestion distribution
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Mise en
oeuvre de
DRP

Les procédures de mise en oeuvre du module DRP sont analogues a
celles du module CBN. Cependant, avant de mettre en oeuvre DRP, il
convient de résoudre deux problémes essentiels en termes d’intégra-
tion.

Le premier de ces problémes, et sans doute le plus complexe, est
Iétablissement d’un plan site/entité/base de données pour le réseau
DRP. La décision d’utiliser soit une base de données unique pour
I’ensemble des sites, soit une base distincte par site a des consé-
quences majeures sur la logistique, les achats, le reporting financier,
la gestion opérationnelle, I’'administration du systéme et la sécurité.
Ces conséquences sont examinées 4 la fin du présent chapitre.
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Le deuxiéme probléme fondamental est I’ intégration de DRP avec
des activités du MRP II telles que la création de plans directeurs et
le calcul des besoins nets, au niveau des sites du réseau DRP. A ce
propos, il convient de se poser de nombreuses questions, par exemple:

[0 Comment le plan directeur des articles de distribution est-il établi
au niveau des sites clients ?

[ Comment le plan directeur des articles de distribution est-il établi
au niveau des sites fournisseurs ?

Outre le fait que les réponses a de telles questions auront des consé-
quences sur le mode d’utilisation des modules de planification, elles
vous aideront & formuler les procédures de planification de ’entre-
prise. La résolution de ces questions est bien plus complexe que
P’exécution des étapes de mise en oeuvre.

Quels sont les éléments indispensables de DRP ? Cela dépend des
fonctions que vous prévoyez d’utiliser dans le module DRP. Le
tableau suivant montre la relation entre quelques-unes des principales
fonctions de DRP et des éléments tels que les réseaux de distribution
ou les réseaux de transport.
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Gestion de la planification

Calcul des besoins de distribution

Application Ordres de Gestion des

Elément DRP distribution transports
Code réseau Obligatoire Recommandé Recommandé
Réseau de distribution Obligatoire Recommandé Recommandé
Code transport Facultatif Recommandé Obligatoire
Réseau de transport Facultatif Facultatif Obligatoire
Calendriers de livraison Facultatif Facultatif Facultatif
Frais de transport Facultatif Facultatif Facultatif

Fig.5-42 Eléments de DRP

Avant de lancer le calcul des besoins de distribution, exécutez les
étapes suivantes :

1. Exécutez le paramétrage DRP (écran 12.13.24) et le paramétrage
de la gestion de distribution (écran 12.15.24).

2. Définissez le réseau de transport sur les écrans 12.5.1 et 12.5.5
(facultatif) et vérifiez les codes transport par rapport aux codes
emplacement de stockage.

Définissez les réseaux de distribution (écrans 12.1.1 et 12.1.13).

4. Définissez les calendriers de livraison (écran 12.5.9) et les calen-
driers de site.

5. Definissez et vérifiez des politiques et des paramétres de planifi-
cation pour les articles de distribution dans les sites clients.

6. Verifiez les politiques et les paramétres de planification pour les
articles de distribution dans les sites fournisseurs.

7. Exécutez les autres étapes (éventuelles) de mise en oeuvre du

CBN.
Exécution Avant d’exécuter le processus de planification DRP/CBN, assurez-
de DRP vous qu’aucune activité en cours ne risque d’affecter les réseaux, les

nomenclatures, les stocks, les besoins ou les approvisionnements.
Dés I’achevement du processus, éditez les états correspondants, car
ces derniers sont sensibles a toute modification portant sur les stocks,
les besoins et les approvisionnements.

Pour ajuster les calculs des besoins ultérieurs, vous pouvez modifier
les politiques de commande, les paramétres de planification, les
nomenclatures, le plan directeur de production et/ou les réceptions
prévues.
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Bases de
données

Base de
données
unique

Plusieurs
bases de
données

Les fonctions élémentaires fournies par le CBN et DRP sont relative-
ment simples. La véritable difficulté réside dans I’intégration de ces
fonctions entre elles et avec la gestion des ressources de production
(MRP II). Le degré de complexité dépend de plusieurs facteurs, et
tout d’abord du nombre de sites et de bases de données qui entrent
dans la définition de la chaine d’approvisionnement. DRP est congu
pour planifier aussi bien les sites qui partagent une méme base de
données que les sites qui utilisent des bases de données différentes.
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Lorsque vous utilisez MFG/PRO pour planifier plusieurs sites qui
partagent une méme base de données, DRP et le CBN peuvent &tre
exécutés simultanément pour tous les sites de cette base de données.
Bien que cette méthode semble trés séduisante, notamment du point
de vue de I’agent de planification, il est généralement déconseillé d’y
avoir recours, sauf comme outil de formation ou dans le cadre de
tests. Pour plus d’informations 4 ce sujet, consultez le chapitre “Pré-
sentation” dans le manuel Organisation du systéme.

En principe, nous conseillons de répartir les sites entre plusieurs
bases de données. En ce cas, le CBN et DRP sont exécutés séparé-
ment pour chaque base de données. Cela signifie que la planification
est un processus itératif qui nécessite une synchronisation entre les
différentes bases de données, afin de pouvoir planifier les ordres et
faire progresser les besoins le long de la chaine d’approvisionnement.
(La procédure a suivre pour que MFG/PRO puisse fonctionner sur
plusieurs bases de données est décrite dans la section “Mise en
oeuvre” du manuel Distributed Order Processing book.)
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Chapitre Six - Mise en oeuvre de la
planification

Introduction

Les modules de planification sont les suivants :
Planification des lignes de produits
Planification des ressources
Prévisions/Plan directeur

Calcul des besoins nets

Calcul des charges (facultatif)
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Avant d’aborder la mise en oeuvre des modules de planification,
nous vous recommandons de bien assimiler les principaux concepts
de planification, puis d’élaborer des procédures réglementaires
régissant les opérations journaliéres. Une fois que vous aurez défini
la marche a suivre, vous pourrez paramétrer le systéme et charger
les codes, les mouvements et toutes les données nécessaires.
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Mise en oeuvre de la planification

Résumé

Résumeé

Préliminaires

Articles/
sites

Gestion
des stocks

Achats

Gestion
commerciale

Variantes
et options *

Nomen-
clatures

Centres/
Charges
gammes

Formules/
processus *

Ordres de
fabrication

Suivi
d’atelier

Planning
répétitif *

Lignes de produits ; données relatives au stock
article/site, a la planification et au co(t.

Toutes fonctions.

Ordres d’achat.

Commandes clients.
Paramétrage ; variantes et options.
Nomenclatures. Le cas échéant, nomenclatures

de remplacement et/ou articles de remplacement.
Départements, centres de charges, opérations
standard, gammes, normes des gammes. Le cas
échéant, gammes de remplacement.

Formules, définitions de processus.

Ordres de fabrication.

Toutes fonctions.

Toutes fonctions.
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Résumé

Mise en oeuvre de la planification

Concepts
Etape |
Etape 2
Etape 3
Etape 4
Etape 5
Etape 6
Etape 7

Etape 8
Etape 9
Etape 10

Etape 11
Etape 12
Etape 13
Etape 14
Etape 15
Etape 16
Etape 17
Etape 18

MFG/PRO Fabrication & Planification

Analyser les sites et bases de données multiples.
Analyser la planification des lignes de produits.

Analyser la planification des ressources.

- Analyser le plan directeur de production.

Analyser le calcul des besoins nets.
Analyser la consommation des prévisions.

Analyser le processus de création d’un plan direc-
teur multi-niveau. *

Analyser le processus d’ordonnancement.
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Analyser le calcul des délais.

Analyser les paramétres de planification des arti-
cles.
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Analyser les articles/sites.

Analyser le module Gestion des stocks.
Analyser le module Achats.

Analyser le module Gestion commerciale.
Analyser la définition des gammes/processus.
Analyser les nomenclatures/formules.
Analyser les modules de production.

Définir les procédures réglementaires.



Mise en oeuvre de la planification Résumé

Données

Etape 19 Définir la planification des lignes de produits.

Etape 20 Définir les ressources.

Etape 21 Définir les macro-gammes.

Etape 22 Analyser le planning des charges et les charges
par article,

Etape 23 Paramétrer le CBN.

Etape 24 Charger les ordres du plan directeur.

Etape 25 Charger les prévisions d’expédition.

Etape 26 Analyser le plan directeur.

Etape 27 Exécuter le calcul des besoins nets.

Etape 28 Analyser les résultats du calcul des besoins.

Etape 29 Analyser la charge globale des ressources.

Etape 30 Calculer les charges. *

Etape 31 Analyser le plan des besoins en capacité et la
charge. *

Etape 32 Poursuivre le cycle de planification.

* Facultatif
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Mise en oeuvre de la planification

Concepts
Etape |

Etape 2

Etape 3

Etape 4

Etape 5

Analyser les sites et bases de données multiples. MFG/PRO
peut étre utilisé dans des environnements comportant plusieurs sites,
plusieurs entités et plusieurs bases de données. La configuration
choisie lors de la phase de mise en oeuvre du systéme a des consé-
quences primordiales sur la gestion des mouvements et sur les états
financiers.

En ce qui concerne les modules de planification, n’oubliez pas que le
CBN ne peut s’exécuter que sur des bases de données locales.

Analyser la planification des lignes de produits. Utilisez le
module de planification des lignes de produits pour planifier le ni-
veau global de production de I’entreprise. Avant d’effectuer la mise
en oeuvre, consultez la présentation générale des modules de plani-
fication dans le chapitre précédent.

Analyser la planification des ressources. Utilisez le module de
planification des ressources pour planifier 4 long terme les ressources
essentielles au fonctionnement de I’entreprise. Ce module permet
egalement d’effectuer la planification globale des capacités. La plani-
fication des ressources doit précéder I’élaboration du plan directeur,
dont elle constitue la base.

Analyser le plan directeur de production. Le plan directeur

de production conditionne la réussite de la mise en oeuvre et du fonc-
tionnement du systeme de calcul des besoins nets. 11 convient de véri-
fier sa faisabilité par rapport aux ressources disponibles.

Analyser le calcul des besoins nets. Le calcul des besoins nets
est une technique qui permet de planifier les articles faisant 1’objet de
besoins dépendants. Il utilise le plan directeur, les ordres de fabrica-
tion, les nomenclatures et les enregistrements de stock. Pour plus de
détails, consultez le chapitre précédent.

Avant I’installation du module CBN, il est indispensable que le per-
sonnel concerné ait regu une formation adéquate et pris conscience de
la nécessité d’une approche rigoureuse.
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Mise en oeuvre de la planification Concepts

6-6

Etape 6

Etape 7

Analyser la consommation des prévisions. Avant de mettre en
oeuvre les modules de planification, vérifiez la logique des prévisions
dans I’écran Paramétrage des cdes client (7.24).

Lors de la saisie des commandes clients, le systéme recherche la
prévision d’expédition correspondant & I’article (et au site) pour la
période dans laquelle la commande arrive 4 échéance. Il réduit
(consomme) alors cette prévision, en lui soustrayant la quantité de
commande. ‘

La fonction de paramétrage des commandes clients vous permet de
spécifier le nombre de périodes de prévision (semaines) en aval et/ou
en amont dont vous souhaitez que le systéme consomme les prévi-
sions lorsque celles de la période en cours sont épuisées.

Le choix d’un schéma de consommation est en partie dicté par la
politique de I’entreprise en matiére d’utilisation des prévisions des
périodes antérieures. Dans certaines entreprises, toute prévision non
consommée est supprimée. Dans d’autres au contraire, les prévisions
non consommeées sont conservées pendant une période donnée. Le
schéma de consommation dépend également de la durée de la période
de prévision (semaine, mois ou trimestre) et de ’emplacement des
prévisions (en début ou en milieu de période). Pour choisir la solution
la mieux adaptée a votre entreprise, prenez I’avis du département
marketing/ventes.

Analyser le processus de création d’un plan directeur multi-
niveau (facultatif). Si votre stratégie consiste a configurer les pro-
duits sur commande ou si vous fabriquez de nombreux produits finis
a partir d’un nombre limité de sous-ensembles, vous pouvez envi-
sager de recourir a des plans directeurs multi-niveau. Les nomencla-
tures de planification permettent de définir des prévisions d’utilisa-
tion des sous-ensembles en termes de pourcentages. Entrez ces pour-
centages dans I’écran MAINT des nomenclatures (13.5), avec un
type de lien [pllanning (planification) ou (g)ption. Le CBN convertit
ces pourcentages de prévision en pourcentages de production pour les
sous-ensembles.

Le processus de création d’un plan directeur multi-niveau est décrit

plus en détail dans le chapitre précédent, que nous vous conseillons
de lire attentivement avant de démarrer la mise en oeuvre.
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Mise en oeuvre de la planification

Etape 8

Etape 9

Analyser le processus d’ordonnancement. Dans MFG/PRO,
I’ordonnancement des ordres de fabrication est un processus légére-
ment différent de I’ordonnancement des opérations. L’ ordonnance-
ment des ordres de fabrication est basé sur les délais de fabrication
des articles. Si vous entrez la date de début d’un ordre mais non sa
date d’échéance, le systéme utilise une technique de jalonnement aval
pour obtenir cette derni¢re. En revanche, si vous entrez la date
d’échéance d’un ordre mais non sa date de début, le systéme utilise
une technique de jalonnement amont pour obtenir cette derniére.

L’ordonnancement des opérations des ordres de fabrication est basé
sur les gammes. Le systéme utilise une technique de jalonnement
amont pour affecter a chaque opération une date de début et une date
de fin programmeée, a partir de la date d’échéance d’un ordre. L’or-
donnancement des opérations a lieu lors de la libération des ordres de
fabrication, de la décomposition des plannings répétitifs et de la dé-
composition du calcul des charges. Vous pouvez également modifier
les opérations d’un ordre de fabrication de maniére & programmer des
dates de début et de fin spécifiques pour chaque opération (ces dates
sont calculées par le systéme, mais ’agent de planning est habilité &
les modifier en fonction des besoins).
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Si les délais de fabrication manquent de précision ou dépendent de
quantités de production différentes de la quantité en cours, le systéme
peut programmer des dates de début des opérations antérieures aux
dates de début de I’ordre de fabrication. Pour plus de détails, consul-
tez le premier chapitre du présent manuel et le paragraphe suivant.

Analyser le calcul des délais. En ce qui concerne les articles
achetés, les délais sont entrés directement dans le fichier maitre des
articles ou dans les enregistrements article/site (champ Dél ach). Les
délais de fabrication peuvent étre entrés par 'utilisateur ou calculés
par le systeéme. Le systéme ne peut calculer ces délais que si vous
avez défini pour les gammes des temps d’exécution, de réglage,
d’attente amont et d’attente aval précis. Pour permettre au systéme
de répartir correctement le temps de réglage, entrez une quantité de
commande standard pour chaque article dans le champ Qté cde. Le
calcul des délais de fabrication fait partie du calcul des cotts des
gammes. Vérifiez les résultats obtenus avant de lancer le CBN
régénératif.
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Etape 10

Etape |1

Etape 12

Analyser les paramétres de planification des articles. Les
parametres de planification des articles déterminent la maniére dont
le CBN planifie (ou ne planifie pas) les ordres générés par le sys-
téme. Il n’est pas rare que des problémes que 1’on croit dus & des
défauts de conception ou & des limitations du systéme soient en
réalité le résultat d’une définition incorrecte ou mal comprise des
parametres de planification.

MFG/PRO vous permet d’enregistrer pour chaque article un modele
de base des parametres de planification, que vous pouvez ensuite
copier et modifier pour vos différents sites. Si les données de planifi-
cation varient d’un site a I’autre, vous pouvez utiliser I’écran MAINT
article/site-planif (1.4.17) pour entrer des données de planification
spécifiques a chaque site.

Si vous n’entrez pas de données de planification pour un site, le
systéme utilise les données enregistrées dans le fichier maitre des
articles. Assurez-vous que les données de planification définies dans
le systéme sont précises et a jour dans le fichier maitre des articles et
au niveau de chaque site.

Pour plus de détails, consultez le chapitre précédent. Ensuite, appelez
I’écran EDIT articles - planif. (1.5.4) et/ou I’écran EDIT art./site -
planif. (1.5.16) pour examiner les codes politique de commande, la
quantité de commande, la période de commande et les autres para-
métres de planification associés a vos articles.

Analyser les articles/sites. Assurez-vous que le module Articles/
Sites est installé et que toutes les informations en rapport avec les
lignes de produits et les articles sont précises et complétes. Si vous
prévoyez d’effectuer des conversions d’unités de mesure, assurez-
vous que les calculs correspondants sont correctement définis.

Analyser le module Gestion des stocks. L’exactitude des enre-
gistrements de stock est indispensable la réussite de la mise en oeuvre
d’un systeme de calcul des besoins nets (CBN). C’est pourquoi de
nombreuses entreprises effectuent un inventaire physique complet
avant de mettre en oeuvre ce systéme, afin d’éliminer d’éventuelles
erreurs existantes. Cependant, I’inventaire physique doit étre planifié
et supervisé avec soin, de maniére a éviter d’introduire de nouvelles
erreurs dans le systéme. Souvent, I’inventaire physique est effectué
dans un climat de précipitation par des personnes insuffisamment
formées, motivées ou familiarisées avec les articles comptés.
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Mise en oeuvre de la planification

Etape 13

Etape 14

Etape I5

Etape 16

Outre les quantités et les emplacements des articles, il convient de
verifier I’exactitude du statut de stock de chaque emplacement. Lors-
que des matiéres ne sont pas utilisables par la production, cela doit
transparaitre dans leur statut. Utilisez ’écran EDIT statuts stock
(1.1.3) pour vérifier les codes statut et I’écran EDIT emplacements
(1.1.20) pour vérifier le statut de chaque emplacement.

Analyser le module Achats. Considérés par le CBN comme des
réapprovisionnements, les ordres d’achat sont utilisés dans le pro-
cessus de planification. De méme que le module Gestion commer-
ciale, il est primordial que le module Achats soit mis en oeuvre et
fonctionne correctement. Pour plus de détails, consultez I’introduc-
tion et la présentation générale du module Achats, ainsi que les in-
structions de mise en oeuvre. Il vous appartient de porter un regard
critique sur votre entreprise et de juger si le module Achats fonc-
tionne de fagon satisfaisante.

Analyser le module Gestion commerciale. Pour le CBN, les
commandes clients représentent des besoins bruts. Elles sont égale-
ment prises en compte par d’autres modules de planification. En con-
sequence, il est indispensable que les modules de gestion commer-
ciale soient mis en oeuvre et fonctionnent correctement. Pour plus de
détails, consultez la documentation associée a ces modules. Ensuite,
portez un regard critique sur votre entreprise afin de juger si ces
modules sont mis en oeuvre de fagon satisfaisante.

Analyser la définition des gammes/processus. Le CRP (abré-
viation de Capacity Requirements Planning, Calcul des charges) uti-
lise les durées d’opération indiquées dans les définitions des gammes/
processus pour calculer les charges et déterminer les besoins en capa-
cité. Assurez-vous que les gammes entrées dans le systéme sont ex-
actes et complétes.

Analyser les nomenclatures/formules. Le CBN se base sur les
nomenclatures pour déterminer les besoins matiéres correspondant
aux articles qui font I’objet d’une demande dépendante. Ces articles
ne peuvent étre planifiés avec précision que si les nomenclatures
présentent une trés grande exactitude (98% minimum).
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Mise en oeuvre de la planification Concepts

6-10

Etape 17

Etape 18

Analyser les modules de production. Consultez la documen-
tation relative a la présentation générale et 4 la mise en oeuvre des
modules de production. Assurez-vous que le département production
amis en oeuvre le module Ordres de fabrication et/ou le module
Planning répétitif. Les ordres générés par ces modules sont considé-
rés comme des réapprovisionnements par le CBN, qui les utilise dans
le processus de planification. Le module Suivi d’atelier ne doit &tre
mis en oeuvre que si vous prévoyez d’utiliser le CRP (auquel cas ce
module est indispensable).

Définir les procédures réglementaires. Pour réussir la mise en
oeuvre de tout systéme de calcul des besoins, il est indispensable de
tenir compte des programmes, des ressources humaines et des procé-
dures réglementaires. Dans de nombreux domaines, MFG/PRO offre
une souplesse suffisante pour autoriser I’emploi de différentes mé-
thodes en vue de parvenir 4 un méme résultat. La méthode qui con-
vient le mieux a votre entreprise doit étre exposée dans des procé-
dures réglementaires tenues 4 la disposition de toutes les personnes
concernées et parfaitement comprises par celles-ci. Il est bon que ces
personnes participent également a la conception et 3 la création des
procédures réglementaires.

Le tableau ci-aprés indique quelques-uns des domaines dans lesquels
les procédures réglementaires contribueront  la réussite de votre
projet et vous soumet un choix de questions 4 examiner.

Planification Quelle est la fréquence de révision des para-
de la métres de planification ?
production

Utilisez-vous le CBN par écart ou le CBN
régénératif ?
Quelle est la fréquence d’exécution du CBN

régénératif ?

Si vous utilisez une nomenclature multi-niveau,
de quelle maniére les modifications effectuées
a un niveau donné sont-elles répercutées aux
niveaux inférieurs ?

Quelle est 'interface requise entre les fonctions
de planification de la production et des matiéres ?
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Concepts

Mise en oeuvre de la planification

A quels intervalles les ordres de fabrication sont-
ils libérés pour prélévement ?

Quelle est le délai de libération acceptable pour
les listes a servir ?

Quelle mesure effectuez-vous pour vérifier la
ponctualité de la libération des ordres ?

Quelle est la fréquence de révision prévue pour
les messages d’action ?

Prévoyez-vous d'utiliser la planification globale
des capacités ou la planification des besoins en
capacité ?

Plan
directeur

MFG/PRO Fabrication & Planification

Utilisez-vous un plan directeur a un niveau ou
multi-niveau ?
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Qui est chargé de dresser Ia liste des articles a
intégrer au plan directeur ?

L
c
o=
o
o
(9]
o
0]
o
>
5
o
O
c
o
0]
2
P

Qui est chargé de surveiller les prévisions et leur
consommation ?

Quelle méthode utilisez-vous pour créer le plan
directeur : automatique, manuelle ou assistée par
ordinateur ?

Votre entreprise dispose-t-elle d’un planificateur
chargé de mettre 4 jour le plan directeur dans le
systéme et de présider les réunions consacrées
au plan directeur ?

Quelle est la fréquence des réunions consacrées
au plan directeur ?

Qui participe a ces réunions ? (Généralement
des représentants des départements marketing/
ventes, du service technique, du service aprés-
ventes, de la production, etc.).
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Mise en oeuvre de la planification

Concepts

Quelles informations les participants sont-ils
censés apporter a chacune de ces réunions !

Comment mesurez-vous la performance par
rapport au plan ?

Planification
des matiéres

La planification de certains articles fait-elle inter-
venir les points de commande et la fonction de
suivi des ordres de réapprovisionnement ?

Utilisez-vous le CBN par écart ou le CBN
régénératif ?

Quelle est la fréquence d’exécution du CBN
régénératif ?

- Qui est chargé d’analyser les états de sortie du

CBN?

Existe-t-il un cycle de révision du CBN ?

Par exemple :

Examiner les articles du plan directeur.

Exécuter le CBN.

Vérifier I'exactitude des résultats pour les articles
du plan directeur.

Communiquer le CBN aux agents de planning du
département production.

Vérifier 'exactitude des résultats pour les articles
fabriqués.

Approuver les nouveaux ordres de fabrication.
Analyser les messages d’action concernant les
réordonnancements et les annulations.
Communiquer le CBN au personnel du départe-
ment achats.

Vérifier 'exactitude des résultats pour les articles
achetés.

Approuver les nouveaux ordres d’achats et les
nouvelles demandes d’achat.

Analyser les messages d’action concernant les
réordonnancements et les annulations.
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Données

Mise en oeuvre de la planification

Données
Etape 19

Définir la planification des lignes de produits. Utilisez I’écran
MAINT planif. lignes prod. (20.1) pour entrer les données suivantes,
exprimées en milliers d’unités de la devise de base : prévisions d’ex-
pédition, prévisions de commande, prévisions de production, carnet
de commandes initial et prévisions mensuelles de stock. Le carnet de
commandes et le pourcentage de marge brute sont calculés par le
systeme. Vous devez néanmoins les vérifier pour vous assurer qu’ils
correspondent aux objectifs de I’entreprise.

1
o
<
plppnt.p a 20.1 MAINT planif. lignes prod. 30,0693 o
)
Site: Lgn produit: HOME COOLER PRODUCTS Exer: [EEA ;
Valeurs en milliers FFR © 8
Prév exp Prév cde Carnet Prév cout Prév prod Prév stk =« MB Sf ‘S
1.000,0 64,0 > ©
Janvier: 21,0 21,6 1.000,0 21,0 21,0 64,6 0,0 o &
Février: 21,0 84,6 1.063,0 21,0 54,0 97,0 0,0 o =
Mars: 99,9 21,0 984,1 111,0 54,0 40,0 -11,1
Avril: 56,0 84,0 1.012,1 24,0 54,0 70,0 57,1 5
Mai: 21,0 21,6 1.012,1 54,0 24,0 40,0 -157,1 )
Juin: 54,0 5,0 963,1 54,0 6,0 -8,6 0,0 "
Jjuillet: 32,0 21,0 952,1 21,0 65,0 36,0 34,4 sf
aoiit: 564,0 58,0 446,1 21,06 65,0 80,0 96,3
septembre: 21,0 21,0 446,1 54,0 631,0 657,06 -157,1
octobre: 54,0 54,0 446,1 21,0 231,0 867,0 61,1
novenbre: 21,0 21,0 446,1 54,0 5,0 818,0 -157,1
décembre: 8,0 5,0 443,1 54,0 564,0 1.328,0 -575,0
Total: 972,9 416,06 510,060 1.774,0 47,6

F1-0k 2-fide 3-Ins 4-Fin 6-Mn ?-Rap 8-Eff 9-Préc 10-Suiv 11-Cop

Fig. 6-1 Ecran MAINT planif. lignes prod.

En fin de mois, vous pouvez entrer les chiffres réels correspondant
aux expéditions et au cott des produits vendus, a des fins d’examen
et d’analyse. Vous pouvez utiliser les états des enregistrements pour
déterminer les commandes clients réellement enregistrées. Pour dé-
terminer la production réelle, utilisez les états d’historique des ordres
de fabrication ou de la production répétitive. La version actuelle du
systéme ne procéde pas 4 la mise & jour automatique de ces chiffres.

La planification des lignes de produits doit étre analysée, et éven-
tuellement ajustée, tous les mois ou tous les trimestres par un re-
sponsable désigné. Chaque fois que les résultats réels different
considérablement du plan, ce dernier doit &tre réévalué et ajusté.

MFG/PRO Fabrication & Planification 6-13
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- Etape 20 Définir les ressources. Pour définir les ressources critiques, uti-
lisez I’écran MAINT des ressources (21.1). Le systéme vous laisse
I’entiere liberté de définir les ressources et les unités de mesure.
Les ressources généralement planifiées sont notamment la main-
d’oeuvre, les machines, la surface de travail et la trésorerie. Chaque
ressource critique est entrée par site, avec une date de début et une
date de fin. N’oubliez pas que les ressources s’additionnent. Par
exemple, si vous entrez une capacité de travail de 8 heures pour la
periode du 01/10 au 31/10 et une capacité de 2 heures pour la pério-
de du 01/10 ou 07/10, vous définissez pour cette derniére période
une capacité globale de 10 heures. Pour réduire la capacité d’une
ressource sur une période donnée, entrez une valeur négative.

rprsmt.p b 21.1 MAINT des ressources 30,0693
Ress.: 2 Site: 10000
Description: produits finis
UM: k1
Référence Début Fin Cap/ jour
prof inis 31,12/33 1.000, 0|

réation d’un nouvel enregistrement.

F1-0k 2-Aide 3-Ins 4-Fin 5-Supp 6-Menu ?-Rappel 8-Eff 11-Cop Insert

Fig. 6-2 Ecran MAINT des ressources

Etape 21| Définir les macro-gammes. Les macro-gammes permettent de
définir, site par site, les besoins en ressources pour un article ou
une ligne de produit spécifique. Entrez les composants des macro-
gammes dans I’écran MAINT ressources/ligne produit (21.5) s’il
s’agit d’une ligne de produit ou dans I’écran MAINT ressources/
article (21.17) s’il s’agit d’un article. La quantité est exprimée en
nombre d’unités de la ressource nécessaires 3 la fabrication d’une
unité du plan de production. Le délai indique pendant combien de
mois cette ressource est nécessaire a la fabrication. Le délai initial
indique combien de mois avant (ou apres) le début de la fabrication
cette ressource est nécessaire.
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Données

Mise en oeuvre de la planification

Etape 22

Etape 23

rppgnt.p b 21.5 MAINT ressources /ligne produit 07,07/93
Ligne produit: 1000 HOME COOLER PRODUCTS
Site: 10000
Ressource: 2 produits finis

Date début: 01.01,92
Date fin:

Qté ress mob: 0,0
Dél.(mois):
Délai init:

réation d’un nouvel enregistrement.

F1-0k 2-fiide 3-Ins 4-Fin 5-Supp 6-Menu ?-Rappel 8-Eff 11-Cop

Fig. 6-3 Ecran MAINT ressources/ligne produit
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Evaluer le planning des charges et les charges par article.
Aprés avoir entré tous les éléments de ressource critiques et les avoir
associé a des lignes de produits ou 4 des articles via des macro-
gammes, vous pouvez évaluer la planification de chaque site. Pour
évaluer les charges par ligne de produit, utilisez les écrans d’interro-
gation et d’édition du planning des charges (cumul et détail). Pour
évaluer les charges par article, utilisez les écrans d’interrogation et
d’édition des charges par article (cumul et détail).
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Notez que Pentrée d’un élément de ressource au niveau d’une ligne
de produit n’a aucune conséquence sur les charges au niveau article,
et vice-versa. Si les ressources existantes ne permettent pas de satis-
faire la planification, les responsables ont le choix entre modifier
cette derniére ou augmenter les ressources disponibles. Le plan direc-
teur ne doit pas étre développé tant que la faisabilité de la planifica-
tion n’a pas été établie.

Paramétrer le CBN. L horizon CBN correspond au nombre de
Jours pris en compte par le CBN a partir d’une date donnée. Le CBN
ignore toute prévision ou tout ordre du plan directeur non compris
dans cet horizon. Dans un contexte de planification normale, I’hori-
zon CBN doit étre au moins égal au délai global le plus long.
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mrmrppn.p c 23.24 Paramétrage du MRP 14,06,93

Horizon MRP: @[]
fissoc MRP/DRP: ill§}
Cumul/défaut: SUETINITE
Horizon libération OF:

F1-0k 2-fiide 3-Ins 4-Fin 5-Supp 6-Menu ?-Rappel 8-Eff 11-Cop

Fig. 6-4 Ecran Paramétrage du MRP

La valeur de I’indicateur Assoc MRP/DRP détermine si les articles
planifiés du CBN peuvent étre planifiés par DRP.

Le champ Cumul/défaut indique le jour de la semaine utilisé comme
jour de début par défaut par les fonctions d’interrogation et de suivi

des modules CBN et PDP. Si la date de début doit correspondre 2 la
date systéme, entrez le “jour d’aujourd’hui”.

Etape 24 Charger les ordres du plan directeur. Aprés avoir généré un
plan directeur et opté pour une méthode de création, vous devez
entrer les ordres du plan directeur dans le systéme. Pour ce faire,
utilisez I’écran MAINT ordres du plan directeur (22.13). Ensuite,
appelez I’écran EDIT ordres du plan directeur (22.15) ou EDIT plan
directeur - résumé (22.19) pour vérifier les données entrées.

6-16 MFG/PRO Fabrication & Planification



Données

Mise en oeuvre de la planification

Etape 25

wouwont.p g 2Z.13 MAINT ordres du plan directeur 30,06,93
No OF: Réf :
Art: 90-2000 PARFUM
Type: CHANEL #19
Site: 30000
Qté cdée: 23.180,0 Date créat: 07,08,92
Qté finie: 0,0 Date lib: 21,1092
Qté rejet: 0,0 Date éch: 21,10,92
Statut: P Site: 30000
No aff: Code gamme:
Fourn: Nomenclature:
Rendt: 100,002
Remarque:
Comment: non Ecart créé/récept. OF: oui

Fi-0k 2-fiide 3-Ins 4-Fin 6-Mn 7-Rap B-Eff 9-Préc 16-Suiv 11-Cop

Fig. 6-5

Charger les prévisions d’expédition. Une fois que vous avez
établi des prévisions pour les articles du plan directeur, vous devez
entrer celles-ci dans le systéme, par article et par site. Pour ce faire
utilisez soit ’écran MAINT des prévisions (22.1), soit ’écran Feuille

Ecran MAINT ordres du plan directeur
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de travail de prévision (22.2). Imprimez I’état des prévisions pour
vérifier I’exactitude des données entrées.Prévisions;planification

fcfsntol.p a 22.1 MAINT des prévisions 14/06,93
'3 H90-110 Site: [IEE Ex:
KOOLAIRE(TM) MEDIC-GRADE COOLER CONDITIONER
— Sen Prév Sem Prév Sen Prév Sen Préu—
3ors12/91 o 30,03,92 6 29/06/92 1.000 28,0992 1.000
06,01,/92 9 06/04/92 6 06,07/92 1.060 05,1692 1.000
13,0192 e 13,064/92 0 13,02,92 1.000 12,/106/92 1.000
20,01/92 0 20,0492 0 20,0?2/92 1.006 19,1092 1.060
27/01/92 6 27,64/92 0 27/07,92 1.006 26,1092 i.000
03,02/92 6 04/05,92 9 03,08,92 1.000 02,/11/92 1.000
10,02,92 6 11,05,92 ® 10,0892 i.e06 09,1192 i.000
17,62,92 6 18,05,92 0 17,08,92 1.000 16,1192 1.000
24,02/92 0 25,05,92 @ 24,08,92 1.600 23,1192 1.000
02/03/92 0 01/06,92 9 - 31,0892 1.000 36,1192 1.000
09,03/92 6 08/06/92 i.e60 07,09/92 i.000 ©7/12/92 1.000
16,03,92 6 15,06,92 i.e00 14,09,92 1.006 14,1292 1.000
23,03/92 @ 22,06/92 i.e06 21,09,92 i.e00 21,1292 1.000
Total 0 Total 3.000 Total 13.000 Total 13.000
F1-0k 2-fiide 3-Ins 4-Fin 6-Mn 7-Rap 8-Eff 9-Préc 10-Suiv 11-Cop
Fig. 6-6 Ecran MAINT des prévisions
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6-18

Etape 26

Etape 27

Etape 28

Analyser le plan directeur. Le plan directeur représente ce que
I’entreprise a décidé de produire, exprimé en termes d’articles, de
quantités et de dates d’échéance. Les données contenues dans le plan
directeur étant les principales entrées du module PDP, leur exactitude
est de la plus haute importance. Vous devez vérifier attentivement
chaque article du plan directeur avant la premiére exécution du CBN,
puis régulierement par la suite. Pour ce faire, utilisez ’un des écrans
suivants : INTERRO plan directeur - détail (22.21), EDIT plan
directeur - détail (22.22), INTERRO CBN - détail (23.16), EDIT
CBN - détail (23.17).

Exécuter le calcul des besoins nets. Pour la premiére exécution
du calcul des besoins nets, il est préférable d’opter pour le CBN ré-
génératif afin de traiter tous les articles dans tous les sites. Pour les
executions suivantes, vous pouvez définir une méthode et une fré-
quence. Il peut étre utile de tenir a jour un journal des dates d’exécu-
tion du CBN, avec indication de la durée du traitement et du nombre
d’articles traités.

Analyser les résultats du calcul des besoins. Aprés avoir exé-
cuté le calcul des besoins, vous devez en examiner les résultats afin
de déterminer différents points.

En premier lieu, vous devez vous assurer que le traitement s’est dé-
roulé correctement et que tous les articles prévus y ont été soumis.
L’exécution du CBN génére un état indiquant la liste et le nombre
total des articles traités, ainsi que le nombre d’ordre créés et la durée
du traitement. Il peut étre utile d’imprimer cet état lors de la premiére
exécution, puis occasionnellement par la suite. Cependant, vous
choisirez la plupart du temps une sortie sur fichier plutdt que sur
imprimante, compte tenu de la quantité de papier nécessaire pour
cette derniére. Si besoin est, vous pouvez examiner ce fichier et re-
grouper les totaux dans un journal de traitement du CBN.
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Mise en oeuvre de la planification

Etape 29

Ensuite, vous devez vérifier I’exactitude des résultats. Soumettez

les articles a un examen détaillé pour vous assurer que les paramétres
de planification fonctionnent comme prévu et que les nomenclatures
contiennent tous les produits voulus. La meilleure solution est d’exa-
miner d’abord les articles du plan directeur, puis les sous-ensembles
de niveau immédiatement inférieur, et ainsi de suite jusqu’au niveau
le plus bas des articles achetés. Cette approche par niveau étant ana-
logue 4 celle que le CBN utilise pour traiter les données, il est aisé de
localiser d’éventuels problémes dus aux parameétres de planification.
Ce type de vérification peut &tre effectué 4 intervalles réguliers, mais
lors du traitement journalier, I’identification de I’origine des besoins
suffit & déterminer la cause des problémes. Pour vérifier les résultats
du calcul des besoins, utilisez I’écran INTERRO CBN - détail
(23.16) ou EDIT CBN - détail (23.17).

La principale question que vous devez vous posez lors de ces vérifi-
cations est de savoir si le plan des besoins matiéres peut &tre exécuté.
Disposez-vous d’un délai suffisant pour vous procurer les matiéres
achetées dans les quantités requises ? Si tel n’est pas le cas, vous
devez modifier le plan de maniére a I’adapter 3 la réalité.

Analyser la charge globale des ressources. Si vous avez défini
des ressources et des macro-gammes, vous pouvez examiner la
charge globale des ressources au niveau des articles dans le but de
déterminer la validité du plan des besoins matiéres. Pour analyser les
conséquences des charges générées par le CBN sur la capacité des
ressources, utilisez les écrans suivants : INTERRO charges art -
cumul (21.21), INTERRO charges art - détail (21.23), EDIT charges
art - cumul (21.22) ou EDIT charges art - détail (21.24). Si des res-
sources telles que la main-d’oeuvre, les machines, la trésorerie ou la
surface de travail ne sont pas équilibrées par rapport au plan, vous
devez soit ajuster ce dernier, soit trouver un moyen d’augmenter ou
de réduire ces ressources.

MFG/PRO Fabrication & Planification 6-19
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Mise en oeuvre de la planification Données

- Etape 30 Calculer les charges (facultatif). Aprés avoir exécuté, examiné
et corrigé le CBN, vous pouvez calculer les charges. Les conditions
préalables a I’exécution de ce calcul sont notamment la création de
calendriers usines et de gammes détaillées indiquant avec précision
les temps de réglage et d’exécution, la définition des départements
et des centres de charges, ainsi que I’existence d’ordres proposés du
CBN et d’ordres de fabrication lancés.

Utilisez la fonction de recalcul des charges pour calculer la charge,
autrement dit le nombre d’heures planifiées pour un centre de charge/
une machine.

Etape 31I Analyser le plan des besoins en capacité et la charge (facul-
tatif). Examinez le plan des besoins en capacité résultant du calcul
des charges, afin d’en vérifier I’exactitude et de déterminer la faisa-
bilité du plan des besoins matiéres. La capacité est calculée 4 I’aide
des fonctions d’interrogation et de suivi des charges de MFG/PRO.
Vous pouvez modifier la capacité associée & un département et visu-
aliser les résultats de cette modification sans avoir a recalculer les
charges. Si les fonctions d’interrogation et de suivi font apparaitre
que la capacité des centres de charges ou des départements ne corre-
spond pas au plan, vous devez soit ajuster ce dernier, soit trouver
un moyen d’augmenter (heures supplémentaires, sous-traitance,
embauche, etc.) ou de réduire la capacité.

Etape 32 Poursuivre le cycle de planification. Vous pouvez a présent
poursuivre le cycle de planification, qui est un processus itératif.
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Chapitre Sept - Mise en oeuvre de la
distribution

Introduction

Avant d’aborder la mise en oeuvre des fonctions de distribution, nous
vous recommandons de bien assimiler les principaux concepts affé-
rents, puis d’élaborer les procédures réglementaires régissant les
opérations journaliéres. Une fois que vous aurez défini la marche a
suivre, vous serez en mesure de paramétrer le systeme et de charger
les codess et toutes les données nécessaires.
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Mise en oeuvre de Ia distribution Résumé

Résumé
Préliminaires

Articles/sites Codes site ; définition des produits et calcul des
colts pour les combinaisons articles/sites.

Calcul des Paramétrage.

besoins nets

(CBN)

Administration ~ Calendriers site.

du systéme

Concepts

Etape | Etudier le calcul des besoins de distribution (en
anglais, Distribution Requirements Planning ou
DRP)

Etape 2 Etudier les sites

Etape 3 Etudier le traitement des sites/bases de données
multiples

Etape 4 Etudier le paramétrage du CBN

Etape 5 Etudier les sorties et réceptions

Etape 6 Etudier les délais de transport

Etape 7 Déterminer les politiques et les procédures
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Résumé Mise en oeuvre de la distribution

Données

Etape 8 Définir le paramétrage DRP

Etape 9 Définir le paramétrage de la gestion de la distri-
bution

Etape 10 Définir les frais de transport *

Etape |1 Définir les modes de transport *

Etape 12 Définir les réseaux de transport *

Etape 13 Définir les codes du réseau d’approvisionnement

Etape 14 Définir les réseaux d’approvisionnement

Etape 15 Définir les calendriers de livraison

Etape 16 Mettre a jour les données de planification articles

Etape 17 Vérifier la définition du DRP dans les bases de
données

Etape I8 Vérifier 'accés a des bases de données multiples

Etape 19 Commencer le traitement effectif

* Facultatif
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Mise en oeuvre de la distribution Concepts

Concepts
Etape |
Etape 2
Etape 3
Etape 4
7-4

Etudier le calcul des besoins de distribution (DRP). Le DRP
et le CBN (calcul des besoins nets, en anglais Material Requirements
Planning ou MRP) sont trés similaires, 4 la différence prés que le
DRP équilibre approvisionnement et besoin entre plusieurs sites plu-
t0t qu’au sein d’un seul. Cette similitude existe également dans le
processus de décomposition, mais le systéme génére des demandes
inter-sites au lieu d’ordres proposés et emploie des réseaux d’appro-
visionnement (sites constituant un systéme de distribution) comme
des nomenclatures (articles utilisés dans un site).

Pour plus de détails sur le DRP et la gestion de la distribution,
veuillez vous reporter au chapitre “Gestion de la planification”.

Etudier les sites. Dans le DRP, un site fournisseur procure des
produits finis, composants ou matiéres premiéres a un site client

(demandeur). Un site fournisseur peut lui-méme &tre client d’un

site se trouvant en amont dans la chaine de distribution.

Vérifiez dans I’écran MAINT sites (1.1.13) qu’a chaque site four-
nisseur correspond un compte de marchandises en transit, qui sert
a suivre la valeur des expéditions inter-sites. sites

Etudier le traitement des sites/bases de données multiples.
Bien que la définition des produits et le calcul des cofits varient selon
le site, les codes article et site doivent étre identiques dans toutes les
bases de données. Pour de plus amples informations, reportez-vous
au chapitre “Gestion de la planification” et aux remarques relatives a
la mise en oeuvre dans le manuel Distributed Order Processing.

Etudier le paramétrage du CBN. Si vos nomenclatures com-
prennent des articles DRP & plusieurs niveaux, vérifiez que I’indi-
cateur Assoc CBN/DRP a pour valeur (gui, afin que le CBN inclue
les articles répartis dans ses calculs. Lorsque vous exécutez le CBN,
le systéme calcule automatiquement les besoins du DRP.
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Etape 5

Etape 6

Etape 7

Etudier les sorties et réceptions. Lorsque vous effectuez des
sorties et réceptions inter-sites d’articles répartis, le systéme crée
automatiquement un emplacement temporaire destiné au suivi de
I’expédition. L’emplacement est associé au site client et porte un
code de transport. Lorsque vous sortez des matiéres, elles sont trans-
férées du site fournisseur vers cet emplacement. A la réception, les
matiéres sont transférées de I’emplacement vers le site client.

Afin d’éviter tout risque de confusion, veillez & utiliser pour les codes
de transport des régles de définition différentes de celles propres aux
emplacements de stockage.

Etudier les délais de transport. Le DRP calcule les délais de
transport en additionnant les délais de chargement, de transit et de
déchargement. Les délais que vous définissez pour le réseau de
transport supplantent ceux relatifs au mode de transport et au réseau
d’approvisionnement. A moins d’un jour férié ou d’un calendrier de
livraison établi, le systéme planifie les dates d’expédition et de récep-
tion pour qu’elles correspondent aux jours de la semaine déterminés
par le réseau de transport.

Déterminer les politiques et les procédures. Pour réussir

la mise en oeuvre d’un systéme de gestion des ressources de pro-
duction, il est indispensable de tenir compte des programmes, des
ressources humaines et des procédures réglementaires. Dans de
nombreux domaines, MFG/PRO offre une souplesse suffisante pour
autoriser I’emploi de différentes méthodes en vue de parvenir 4 un
méme résultat. La méthode qui convient le mieux a votre entreprise
doit étre exposée dans des procédures réglementaires tenues a la
disposition de toutes les personnes concernées et parfaitement com-
prises par celles-ci. Il est bon que ces personnes participent égale-
ment 4 la conception et 4 la création des procédures réglementaires.

T
gl
2
S
s
0]
o
o
|9
>
5
@
(@)
c
o
[J)
2
>

Le tableau ci-aprés indique quelques-uns des domaines dans les-
quels les procédures réglementaires contribuent a la réussite de votre
projet, et vous soumet un choix de questions 4 examiner.
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Concepts

7-6

Gestion de la
distribution

Si 'approvisionnement ne couvre pas le besoin,
quels méthode/pourcentages utiliser pour allouer
le stock entre différents sites ?

A qui incombe la gestion des interfaces réseau
entre les sites ?

A qui incombe la mise 2 jour des données de
planification pour les articles répartis ?

Qui est autorisé a confirmer les demandes inter-
sites ?

Qui transmet aux sites les données relatives a
I'approvisionnement et au besoin, et comment
ce processus s’effectue ?

Qui résoud les conflits liés a la priorité d’expédi-
tion ?

Qui gére et met a jour les données propres au
réseau de transport ?

Planification de
la distribution

A quelle fréquence devez-vous analyser les para-
métres de planification ?

Utilisez-vous le calcul des besoins de distribution
par écart ou par régénération !

A quelle fréquence effectuez-vous le calcul régé-
nératif des besoins de distribution ?

A qui incombe l'analyse des états de sortie DRP ?
Quelle est I'interface nécessaire entre les fonc-
tions de planification de la distribution et de la

production ?

Quelle mesure sert a vérifier la ponctualité du
lancement des ordres ?

A quelle fréquence analysez-vous les messages
de planification ?
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Certains articles sont-ils planifiés en utilisant le
point de commande et la fonction EDIT ordres
de réappro. ?

Employez-vous pour I'exécution du DRP un cycle
d'analyse ? Par exemple :

Site client :
Exécutez le DRP (génére des demandes inter-
sites pour un site fournisseur).
Analysez les messages de planification.
Exécutez le CBN (détermine les besoins qui,
ne pouvant étre satisfaits par d’autres sites,
doivent étre couverts par la fabrication).
Analysez les messages de planification.

Site fournisseur :
Créez des ordres de distribution a partir des
demandes inter-sites.
Exécutez le CBN (détermine ce que vous devez
fabriquer).
Analysez les messages de planification.
Exécutez le DRP (si vous avez toujours des be-
soins qu’un réseau d’approvisionnement en
amont doit satisfaire).
Analysez les messages de planification.
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Données

Etape 8 Définir le paramétrage DRP. L’indicateur Assoc DRP/CBN dé-
termine si le DRP doit inclure les articles non répartis dans ses cal-
culs. Si sa valeur est (gJui, le systéme calcule également les besoins
maticres pour les articles (wanufactured (fabriqués), (plurchased
(achetés) et pour les autres articles gérés par le CBN.

drppm.p a 12.13.24 Paramétrage DRP 30,06/93

| fAssoc DRP/MRP: TR

F1-0k 2-fiide 3-Ins 4-Fin 6-Menu 7-Rappel 8-Eff 11-Cop

Fig. 7-1 Ecran Paramétrage DRP

Etape 9 Définir le paramétrage de la gestion de la distribution. Si
vous donnez la valeur (gui aux indicateurs Num. auto Dem I/S et
Num. auto ord dist, le systéme attribue automatiquement un numéro
aux demandes inter-sites et ordres de distribution que vous entrez
manuellement. Indiquez les numéros de départ dans les champs No
dem suiv et No O/D suiv. Si vous associez généralement des com-
mentaires aux demandes et aux ordres, choisissez pour les indica-
teurs de commentaires la valeur [oJui.

7-8 MFG/PRO Fabrication & Planification



Données

Mise en oceuvre de la distribution

dmdrppn.p a 12.15.24 Paramétrage gestion distribution 30,0693

Num. auto Dem I/S:
No dem suiv:
Comment. demande:

Num. auto ord dist:
No 0/D suiv:
Comment. ordre distrib:

noN|
1000
non|

ou i
20004
NoN|

Fi-0k 2-fiide 3-Ins 4-Fin 6-Menu ?-Rappel 8-Eff 1i-—Cop

Fig.7-2

Ecran Paramétrage gestion distribution

Etape 10 Définir les frais de transport (facultatif). Utilisez la fonction
MAINT frais de transports (12.5.13) pour définir des tables de
tarification de référence. Ces tables permettent de calculer les seuils

de rentabilité pour les cofits de transport. Le systéme n’utilise pas
actuellement cette information dans ses calculs. Toutefois, vous
pouvez éditer les tables et en spécifier une lorsque vous définissez

des modes de transport.

dnftmt.p a 12.5.13 MAINT frais de transports 30,06,93

Code taux: 1000

Description: RATE 1006
160,86 UM: KL

Devise: FFR

Appl tx:
Tonn Frais
75,0
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réation d’un nouvel enregistrement.

Fi1-0k 2-fiide 3-Ins 4-Fin 6-Mn ?-Rap 8-Eff 9-Préc 16-Suiv 11-Cop

Fig.7-3

MFG/PRO Fabrication & Planification

Ecran MAINT frais de transports
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Etape |1

Définir les modes de transport (facultatif). Vous devez définir
ces modes pour la gestion du transport, et nous vous conseillons de le
faire si vous voulez suivre les réceptions et expéditions inter-sites
avec les fonctions de gestion de la distribution. Utilisez la fonction
MAINT modes de transport (12.5.1) pour entrer cette information.

dntmmt.p a 12.5.1 MAINT modes de transport 30,06,93

JTransport: ZLEEY

Description: 20006 TRANS. A 30000
Type transport: camion
Tabl frais: 1000

D1 chrg: 1.0
i.0

D1 déchrg: »
Tonnage maximum: 50.000,6 UM: kg
Uplume maximum: 1.000,0 UM: CF
Haut : 3,0
Larg: 3,0
Long: 10,0
Cap palette: 1.000
Poids brut véhicule: 70.000,6

Unités dispon.: 10
Comment: non

F1-0k 2-fide 3-Ins 4-Fin 6-Mn ?-Rap 8-Eff 9-Préc 16-Suiv 11-Cop

Fig.7-4 Ecran MAINT modes de transport

Le code de transport indique comment sont acheminées les expé-
ditions inter-sites. Par exemple, vous pouvez utiliser un transport
terrestre, aérien ou ferroviaire.

Comme vous attribuez des codes transport & des emplacements,
veillez & employer des régles de dénomination différentes de celles
concernant les emplacements de stockage.

Le champ Type transport permet de regrouper les codes en fonction
des besoins (par exemple, conteneurs frigorifiques, citernes ou autres
conteneurs). Le champ Tabl frais permet d’utiliser la table de tarifi-
cation propre 4 un transporteur pour analyser le codt du transport.

Le délai de chargement/déchargement que vous spécifiez devient la
valeur par défaut pour les calculs du DRP, si aucun réseau de trans-
port n’existe pour les sites fournisseurs et clients. Les autres para-
metres relatifs aux expéditions (poids/volume maximal du charge-
ment, etc.) ne servent actuellement qu’a titre de référence.
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Etape 12

Etape 13

Définir les réseaux de transport (facultatif). Le réseau de
transport associe un mode de transport 4 des sites fournisseurs et
clients spécifiques. Cette étape est facultative si vous n’utilisez pas
les fonctions de gestion de la distribution.

dnssnt02.p a 12.5.5 MAINT réseau de transport 14066,93
Transport: 206K TRANSPORTER A 35K
Site fourn: Plastics Division,LA
Site client: DISTRIBUTION - LYON
Début:

Fin: 01,09,93

D1 chrg: 1,0
DI transit: 0,0
D1 déchrg: 6,0
Unités dispon.: 0
Comment: non

Dim Lun Mar Mer Jeu Uen San
Jrs d’expl1]: non oui oui oui oui oui oui
Jrs de récepl1]: non oui oui oui oui oui non

F1-0k 2-fiide 3-Ins 4-Fin 6-Mn ?-Rap 8-Eff 9-Préc 10-Suiv 11-Cop

Fig.7-5 Ecran MAINT réseau de transport
Utilisez la fonction MAINT réseau de transport (12.5.5) afin de dé-
finir le code et les délais de transport pour chaque combinaison site
fournisseur/client. Le délai de transport comprend les temps de
transit, de chargement et de déchargement des marchandises (en
jours), et indique les jours de la semaine qui sont normalement
prévus pour les expéditions et réceptions. Les champs relatifs aux
dimensions (hauteur, largeur et longueur) ne servent actuellement
qu’a titre de référence.

Définir les codes réseau d’approvisionnement. Le code du
réseau d’approvisionnement identifie les liaisons inter-sites, et
indique pour chacune d’elles le planificateur responsable. Vous
devez associer a chaque article réparti un réseau d’approvisionne-
ment, qui détermine ses sites clients et fournisseurs. Définissez
d’abord ces codes, puis affectez-les aux articles répartis.

7-11
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dnssnt.p a 1Z.1.1 MAINT des réseaux 30,06/93

2SS TE10000-40000

Description: 10K TRANSPORTER A 40K
fAgt plan: ejd

Fi1-0k 2-fiide 3-Ins 4-Fin 6-#n ?-Rap 8-Eff 9-Préc 10-Suiv 11-Cop

Fig.7-6 Ecran MAINT des réseaux

Utilisez la fonction MAINT des réseaux (12.1.1) pour définir les
réseaux d’approvisionnement et le planificateur qui en est respon-
sable. Spécifiez comme description une ligne de produits, un code
article ou toute autre référence unique.

Lorsque vous définissez les codes de réseau d’approvisionnement,
considérez les points suivants :

[0 Combinaison site client/site fournisseur. Définissez au
moins un réseau d’approvisionnement par combinaison. Si, par
exemple, le site 10000 fournit en composants le site 20000, vous
devez créer un réseau d’approvisionnement pour matérialiser
cette liaison.

Un reseau d’approvisionnement peut comporter plusieurs sites
clients et/ou fournisseurs. Quand plusieurs sites fournissent un
méme article, vous pouvez leur associer un pourcentage déter-
minant la fraction obtenue auprés de chacun.

Dans MFG/PRO, un réseau d’approvisionnement ne peut pas
étre bidirectionnel. Ainsi, si le site 10000 est un client du site
20000, vous devez définir un code distinct pour cette liaison.
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Etape 14

[J Différences dans le pourcentage fourni. Si le site 10000
couvre 50% des besoins du site 20000 pour un article et 30%
pour un autre, vous devez définir un code de réseau d’appro-
visionnement différent pour chaque pourcentage fourni.

[J Mode de transport. Pour expédier des marchandises du site
10000 au site 20000, vous pouvez, selon I’urgence de 1’envoi,
choisir un acheminement routier ou aérien. Si vous utilisez
plusieurs modes de transport pour une liaison inter-sites, vous
devez créer plusieurs codes de réseau d’approvisionnement.

Définir les réseaux d’approvisionnement. Utilisez la fonction
MAINT mailles réseau (12.1.13) pour définir les sites clients et
fournisseurs dans chaque réseau d’approvisionnement. Un réseau
d’approvisionnement peut comporter plusieurs sites clients et/ou
fournisseurs. Quand plusieurs sites fournissent un méme article, vous
pouvez leur associer un pourcentage déterminant la fraction obtenue
aupres de chacun.

dnssnt0l.p a 12.1.13 MAINT mailles réseau 14,06/,93

Réseau: ZLLREECL] 20K TRANSPORTER A 35K
Site client: gxlol]
Site fourn: 2ol

Début : Fin: 01,09/93
Pourcent fourn: 100,0x%

Code transport: 26-35
Délai:
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F1-0k 2-fiide 3-Ins 4-Fin 6-Mn ?-Rap 8-Eff 3-Préc 10-Suiv 1i-Cop

Fig.7-7 Ecran MAINT mailles réseau

Vous pouvez appliquer par phases les modifications apportées aux
pourcentages fournis, modes de transport ou délais, 4 I’aide des dates
de début et de fin de validité.

Si vous n’utilisez pas les fonctions de gestion du transport, les cal-
culs du DRP vont se baser sur le délai que vous spécifiez dans 1’écran
MAINT mailles réseau.
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Etape 15

7-14

Apres avoir défini tous les paramétres relatifs au réseau, vérifiez les
pourcentages pour les sites fournisseurs dans chaque réseau d’appro-
visionnement, avec la fonction INTERRO mailles réseau (donnez au
champ Niv la valeur [3)).

Bien que le systéme ne vous empéche pas d’expédier plus ou moins
que la quantité requise par un site client, nous vous conseillons
d’entrer des pourcentages dont le total est égal 4 100% pour chaque
période de validité (plage de dates).

Définir les calendriers de livraison. Vous pouvez définir pour
chaque code de transport, un calendrier de livraison quotidien dé-
taillé, avec la fonction MAINT calendriers de livraison (12.5.9).
Cette fonction vous permet d’entrer des dates d’utilisation prévues
pour chaque mode de transport, et d’établir ainsi une planification
des expéditions a court terme.

dnssnt03.p b 12.5.9 MAINT calendriers de livraison 14,06/,93

Transport: 20K-35K 20K TRANSPORTER A 35K
Site fourn: 20000 Plastics Division,LA
Site client: 35000 DISTRIBUTION - LYON
Début validité: 01,07,93

Dimanche: 27,/06,93 04,67,93 11,07/93 18,0793
Lundi: 28,06/33 05,07,93 12,0?,93 19,07,933
Mardi: 29,06/93 06,07/33 13,07/93 20,07/93

mercredi: 30,06,/93 07,07/93 14,07,93 21,0?7/93
Jeudi: 01,07/93 § 08/02,93 15,07/93 22,07/93

Uendredi: 02,07,93 1 09,07/93 16,07/93 23/07/93

Samedi: 03,07,93 § 16,07.93 172,6?.,93 24,07/93

F1-0k 2-fiide 3-Ins 4-Fin 5-Supp 6-Menu ?-Rappel 8-Eff 1i-Cop

Fig.7-8 Ecran MAINT calendriers de livraison

Les valeurs définies dans MAINT calendriers de livraison supplan-
tent celles entrées dans 1’écran MAINT réseau de transport (12.5.5).
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Etape 16

Etape 17

Etape 18

Etape 19

Mettre a jour les données de planification articles. Dans les
fonctions de gestion des données de planification articles (module
Atrticles/sites), les articles répartis portent un code Ach/fab [5) pour
indiquer que leurs besoins sont planifiés par le DRP, et non par le
CBN.

Les articles répartis dans un site sont souvent fabriqués ou achetés
dans un autre site. Utilisez la fonction MAINT article/site-planif
(1.4.17) pour attribuer a I’article le code Ach/fab [plistributed (répar-
ti), (Plurchased (acheté) ou Manufactured (fabriqué), selon qu’il s’agit
dans le site d’un article réparti, acheté ou fabriqué.

Vous devez également spécifier, pour les articles répartis, un code
de réseau d’approvisionnement valide dans le champ Réseau. Nous
vous rappelons que le réseau d’approvisionnement indique les sites
fournisseurs et clients pour chaque article.

L’article 05-0005 est, par exemple, fabriqué dans le site 20000,
puis expédié au site 10000 ou il sert de semi-fini. Avec la fonction
MAINT article/site-planif, attribuez a Iarticle 05-0005 dans le site
10000 un code Ach/fab [pJistributed (réparti) et un code de réseau
d’approvisionnement. Dans le site 20000, définissez pour cet article
un code Ach/fab Manufactured (fabriqué), ainsi que le délai de
fabrication et tous les paramétres de planification appropriés.

Vérifier la définition du DRP dans les bases de données.
Vérifiez que les codes article, les sites, les réseaux d’approvisionne-
ment, les réseaux de transport et les calendriers de livraison sont
identiques dans toutes les bases de données.

Vérifier I’accés aux bases de données multiples. Testez vos
bases de données afin de vérifier que les échanges inter-sites fonc-
tionnent correctement.

Commencer le traitement effectif. Vous pouvez a présent
lancer I’exploitation du DRP.
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Chapitre Huit - Gestion de la qualité

Introduction

Le principal objectif du module Assurance qualité de MFG/PRO est
de garantir la qualité des matiéres, et plus particuliérement leur con-
Jormité aux spécifications. Ses fonctions assurent la gestion et le suivi
des controles et des tests auxquels sont soumis les matiéres livrées par
les fournisseurs, les produits fabriqués et les articles en stock.

—Quality Products Corp. : test4

Imfmenu 19. Assurance gqualité 30,06/93
1. Menu spécifications 13. MAINT résultats de test
2. MENU procédures de contréle 14. INTERRO des résultats de test
3. MENU échantillonnage du stock 15. EDIT des résultats de test
4. 16.
5. 17.
6. 18.
7. MAINT des ordres qualité 19.
8. INTERRD des ordres qualité 20. IMPR du certificat d’analyse
9. EDIT des ordres qualité 21.
10. 22. Supp/firch résultats de test
11. Saisie résultats ordre qualité 23. Supp/firch. des ordres qualité
12. EDIT résultats ordre qualité 24. Paramétrage gestion qualité

lChuisissez une fonction SUP. F4 ou Retour pour SORTIR. [N l

Enter data or press PF4 to end.

Fig.8-1 Menu Assurance qualité

Utilisez le module Assurance qualité de MFG/PRO pour :
Définir les spécifications des matiéres.

Définir les opérations de test.

Etablir des modéles d’échantillonnage.

Gérer les commandes test.

Enregistrer les résultats de test.
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Imprimer les certificats d’analyse.
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Sommaire
du chapitre

Le module Assurance qualité de MFG/PRO fournit un support logiciel
au programme de gestion de la qualité de votre entreprise, en vous
permettant de gérer le test des articles fabriqués de la méme facon que
les autres tdches. Vous pouvez enregistrer les résultats de test, déter-
miner si ces résultats sont conformes a des spécifications préétablies et
gérer a la fois les tdches et les mouvements de stock associés aux tests.

Ce chapitre débute par un bref rappel des concepts, termes et proces-
sus fondamentaux de gestion de la qualité, a 'intention des utilisateurs
qui ne maitrisent pas encore ces notions. Il décrit ensuite I'utilisation
des fonctions de gestion de la qualité. Les deux derniéres sections con-
tiennent des informations plus détaillées.

1l va sans dire qu’il existe une interaction étroite entre les fonctions de
gestion de la qualité et certaines fonctions des modules Gestion des
stocks, Ordres de fabrication, Planning répétitif et Suivi d’atelier. Cette
interaction n’est mentionnée ici que dans les cas les plus évidents. Pour

de plus amples informations, vous devrez généralement vous reporter
aux chapitres concernés.

Notions fondamentales

Fonctionnalités et flux des transactions de gestion de la qualité
Controles de I’en-cours dans les modules Ordres de fabrication
et Planning répeétitif

Commandes test

Résultats et tailles des échantillons

Quarantaine '

oo 0OOdno
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Notions fondamentales

Spécifications
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Fig.8-2 Procédures de gestion de la qualité

L’un des moyens permettant de déclarer que la qualité d’un article est
acceptable consiste 4 s’assurer de sa conformité aux spécifications. Si
un article est conforme a des spécifications correctement établies, on
peut supposer que cet article est d’excellente qualité. Méme si cette
assertion s’avére parfois incorrecte, elle constitue une bonne hypo-
these de travail dans un environnement de production.

Pour savoir si un article est conforme aux spécifications, il faut le
soumettre a un contréle. Les éventuels problémes mis & jour par ce
contrdle ne dénotent pas seulement la qualité insuffisante de I’article,
mais signalent également qu’une défaillance s’est produite quelque
part dans la chaine de production. Les causes des problémes sont
nombreuses : ingrédients hors normes, contréle insuffisant des pro-
cessus de fabrication, machines ou outillages incorrects, procédures
inadaptées, panne des systémes, etc. Dans certains cas, la faute peut
incomber 4 une mauvaise conception technique.
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Notions fondamentales

Activités

8-4

C’est pourquoi les controles et les tests ne sont que les étapes initiales
du processus de contrdle de la qualité. Les matiéres non conformes
font généralement I’objet d’une évaluation supplémentaire par la
commission d’examen des produits, qui compte souvent des repré-
sentants du département Production, du département Assurance
qualité et du Service technique. Cette commission décide de I’emploi
des produits non conformes et prend les mesures correctives néces-
saires pour résoudre les problémes de qualité.

Elle peut par exemple autoriser “I’utilisation par dérogation” des pro-
duits hors normes dont la qualité est cependant acceptable. Elle peut
également exiger que les produits soient retouchés, retournés au
fournisseur ou rebutés, ou encore que les lots soient triés par unités
bonnes et mauvaises. Parallélement, elle peut déclencher une analyse
de qualité destinée a identifier I’origine d’un probiéme.

Le module Assurance qualité de MFG/PRO fournit un support logi-
ciel pour les controles qui visent & déterminer si les produits sont
conformes aux spécifications. Les résultats de ces controles permet-
tent & la Commission d’examen des produits de veiller a la qualité
des produits.

Pour déterminer si un produit est conforme aux spécifications, il faut
le soumettre a des tests ou & des contrdles. Les contrdles peuvent étre
effectués a de nombreux stades du processus de production et viser
des objectifs treés divers. Voici quelques-unes des activités de con-
trole possibles :

Contr6le de réception
Contrdle d’exécution
Contrdle de stock

Controle du premier article
Validation de processus
Analyse des pannes

OooOoaoad
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Controle de
réception

Contrdle
d’exécution

Le contrble de réception est celui auquel les matiéres achetées sont
soumises des réception. Son importance dépend en partie de la nature
des relations avec le fournisseur. Si ce dernier est digne de confiance,
on peut parfois éliminer le contrdle formel. En ce cas, les marchan-
dises regues sont livrées  I’usine directement ou aprés une vérifica-
tion réduite au minimum (vérification de la présence des documents
appropriés, par exemple). En revanche, si le fournisseur n’est pas
fiable ou si les relations commerciales sont étroitement contrdlées par
Iétat, le contrdle de réception peut nécessiter ’examen des matiéres
par le département Assurance qualité avant leur livraison a I’usine.

Dans le module Assurance qualité de MFG/PRO, le contrble de ré-
ception est souvent effectué en émettant une commande test, qui
confere le contrble des matiéres au département Assurance qualité.

On appelle contrdle d’exécution le contrdle des produits pendant le
processus de production. Les procédures utilisées dans ce cas sont
similaires a celles du contrdle de réception, a la différence que les
produits sont encore dans I’en-cours, et qu’ils sont donc contrdlés
par des ordres de fabrication ou des plannings répétitifs.

Le fait de programmer les opérations de test ou de contrdle avec les
operations de production permet de surveiller la qualité des produits
avant que ceux-ci ne soient totalement réalisés. L un des avantages
du controle d’exécution est qu’il permet de détecter, et donc de
corriger plus rapidement les problémes de qualité, d’ot1 une réduction
du colt total des défauts.

Dans MFG/PRO, les contrdles d’exécution prennent souvent la forme
d’une opération dans la gamme d’un ordre de fabrication. Les résul-
tats de ces controles sont édités en méme temps que les comptes ren-
dus de main-d’oeuvre, a I’aide de procédures de controle standard.
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Controle
de stock

Controdle
du premier
produit

Le controle de stock permet de vérifier la qualité des produits en
stock. Il est souvent effectué dans le cadre d’un programme d’assur-
ance qualité qui vérifie ou échantillonne réguliérement les stocks
physiques, mais son exécution peut &tre motivée par de nombreuses
autres raisons.

Tout d’abord, il arrive que certains défauts ne soient pressentis
qu’apres réception des produits en stock. Exemple : un fournisseur
§’apergoit qu’une machine présente un probléme qui a peut-étre con-
tribué a créer certains défauts, passés inapergus dans les livraisons
précédentes. En ce cas, les produits douteux sont mis en quarantaine
avant d’étre soumis 4 une nouvelle vérification sous forme de
contr6le de stock.

Le contrdle de stock est fréquemment motivé par le fait que la qualité
des produits se modifie ou se dégrade avec le temps. En effet, vous
devez tester ou contrdler réguliérement ce type de produits, afin de
vous assurer qu’ils sont toujours utilisables.

Dans MFG/PRO, les contrdles de stock sont gérés par les fonctions
d’échantillonnage du stock et les commandes test.

Le contrble du premier produit permet d’homologuer des machines
ou des outils (ou leur réglage) en déterminant s’ils sont ou non en
mesure de produire des articles dans les limites de conception fixées.
Ce contrdle repose sur I’hypothése que des machines ou des outils
capables de produire correctement quelques articles sont correcte-
ment fabriqués ou réglés. Il differe des contrdles standard en ce sens
que les articles sont soumis & un examen trés approfondi, et sont
comparés 4 la plupart, voire & I’ensemble, des spécifications tech-
niques correspondant & un niveau de traitement donné (et pas unique-
ment a quelques-unes des plus importantes).

Dans MFG/PRO, les contrdles du premier produit sont gérés par les
commandes test ou les procédures de contrdle standard.
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Validation
de processus

Test
destructif

Analyse
des pannes

La validation de processus est une extension du contrdle du premier
produit, 4 la différence que I’objet des procédures de controle est
’homologation d’un processus de fabrication et non d’un produit.
La validation de processus n’utilise pas un échantillon de Ia taille
d’un produit, mais un ou plusieurs lots volumineux et représentatifs
d’un processus de production. A I’intérieur d’un lot, des échantillons
peuvent étre prélevés au début, au milieu ou a la fin du cycle de pro-
duction, afin d’analyser la stabilité du processus de production et sa
capacité a produire des résultats de qualité homogéne.

Pour effectuer une validation de processus dans MFG/PRO, vous
pouvez utiliser des commandes test, car celles-ci permettent d’enre-
gistrer les mouvements de stock et de prélever des fournitures de test
via des sorties non planifiées.

Pour vérifier la conformité d’un article a certaines spécifications,

il peut étre nécessaire de le soumettre 4 un test destructif — autre-
ment dit, un test qui le rendra inutilisable. Ce type de test permet

par exemple de mesurer la capacité d’une automobile a protéger ses
occupants en cas de collision, la résistance a I’écrasement offerte par
une boite en carton, la résistance a la rupture présentée par une corde
ou le point de fusion d’un sac en plastique. Les tests destructifs de-
vant généralement s’accompagner d’un compte rendu, vous pouvez
les effectuer avec une commande test de MFG/PRO.

En plus des divers contréles mentionnés ci-dessus, les ingénieurs
chargés du contréle de la qualité réalisent également des analyses
des pannes ou des défauts. De telles analyses exigent souvent des
informations supplémentaires, qui ne sont pas habituellement enre-
gistrées lors d’un contrdle. Par exemple, si un télécopieur ne satisfait
pas un impératif concernant la qualité d’impression, I’indication

- “qualité &’ impression médiocre” n’est pas suffisante pour résoudre

le probléme. Elle doit étre complétée par des informations spécifi-
ques, telles que le nombre de cas ou la feuille imprimée par la
machine présente un contraste irrégulier entre le centre et les bords.

La plupart du temps, la personne responsable de I’analyse des pannes
doit disposer de toutes les informations existantes : signalement du
probléme par un utilisateur ou un client, observation du probléme par
un technicien et mesure de correction prise par un ingénieur.
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Techniques
statistiques
de prise de
décision

L’étude approfondie requise par I’analyse des pannes ne fait géné-
ralement pas appel a un support logiciel du type de celui que fournit
le module Assurance qualité de MFG/PRO, bien que celui-ci per-
mette d’associer des commentaires aux résultats de test.

L’introduction des techniques statistiques de prise de décision a ré-
duit la nécessité du controle 4 100% (qui consiste & controler un a un
tous les articles d’un lot). Vous pouvez, par simple évaluation d’un
échantillon, décider d’accepter ou de rejeter un lot tout en entier. Le
degré de risque lié a cette décision varie selon le rapport entre la taille
de I’échantillon et celle du lot.

L’un des risques inhérents a ce type de méthode est ’acceptation par
erreur d’un lot non conforme. En termes statistiques, la probabilité
d’accepter un lot qui aurait da étre rejeté s’appelle un “faux positif”.
Elle peut également étre désignée comme le niveau de qualité accep-
table. Si le niveau de qualité acceptable est de 5%, cela veut dire que
la probabilité qu’un lot ne répondant pas aux exigences de qualité soit
accepté est de 5%.

Différentes méthodes permettent de déterminer Ia taille appropriée de
I’échantillon par rapport 4 celle du lot. En régle générale, la taille de
I’échantillon augmente proportionnellement 4 la taille du lot et dimi-
nue en fonction du niveau de qualité acceptable.

L’utilisation des échantillons et des techniques statistiques de prise de
décision présente deux avantages majeurs par rapport au contrdle 3
100% : réduction des cofits et des durées, et augmentation de la pré-
cision. En effet, le taux d’erreur du contrdle 3 100% peut atteindre
50%, ce qui veut dire que la moitié des articles qui auraient di étre
rejetés ont été acceptés. Les procédures d’échantillonnage statistique
réduisent considérablement ce taux d’erreur.

Grice 4 ses fonctions d’échantillonnage du stock, MFG/PRO assure,
dans une certaine mesure, I’exécution de ces procédures.

MFG/PRO Fabrication & Planification
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Fonctionnalités et flux des transactions

Le module Assurance qualité de MFG/PRO offre trois grandes
fonctionnalités :

O Contrdle de I’en-cours
O Commandes test
[0 Echantillonnage du stock

Controle de I’en-cours. Les fonctions de contrdle de ’en-cours
vous permettent de tester des articles en cours de traitement et d’édi-
ter les résultats. Le nombre de spécifications que vous pouvez définir
et rattacher aux opérations d’une gamme est illimité. Lorsqu’une opé-
ration est signalée comme terminée, le systéme affiche une fenétre
dans laquelle vous devez entrer les résultats de test. Aprés avoir dé-
terminé si ces résultats répondent aux spécifications, MFG/PRO les
édite.

Commandes test. Par de nombreux aspects, une commande test
est similaire & un ordre de fabrication : elle constitue une autorisation
indispensable (aucune tiche ne peut &tre effectuée sans elle), elle
posséde une gamme (sous forme d’une série d’étapes de test) et elle
implique des mouvements de stock. La réalisation d’une commande
test exige le transfert de matiéres en stock vers un lieu de contrble
(ces matiéres sont toujours en stock mais ne font pas partie de I’en-
cours), puis vers un autre emplacement de stockage. Les commandes
test peuvent étre utilisées dans le cadre des contrdles de réception,
des controles du premier produit et de toute autre procédure de con-
trole pour laquelle ce niveau de contrdle est approprié.

Echantillonnage du stock. Ces fonctions vous permettent de
sélectionner des articles de stock 4 échantillonner réguli¢rement.
Pour les articles controlés par lot/série, vous pouvez effectuer cette
sélection a I’aide d’un modele d’échantillonnage aléatoire. Pour les
articles susceptibles de se dégrader avec le temps, vous pouvez fixer
une période de test. Une fois le modéle d’échantillonnage défini,
MFG/PRO génere un état qui vous permet de sélectionner les articles
a tester. Vous pouvez alors gérer les opérations de test au moyen de
commandes test. Remarquez que les commandes test gérent aussi
bien les contrbles que les tests destructifs.
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Controle de
réception

8-10

Pour répondre aux impératifs de test décrits dans la section précé-
dente, toutes les fonctions de gestion de la qualité mentionnées
ci-dessus sont couplées avec des éléments d’autres modules de
MFG/PRO.

Le controle de réception des matiéres est généralement effectué a
I’aide de commandes test. Les matiéres sont regues dans un emplace-
ment de réception, puis le systéme émet une commande test, qui
déclenche le transfert vers un lieu de contrdle. Au terme de la procé-
dure de contrdle, la quantité acceptée est transférée vers un emplace-
ment de stockage standard. Si vous utilisez des commandes test, I’in-
dicateur Contrdle de I’écran MAINT articles - planif. (1.4.7) doit étre
désactivé.

Emplacement Commande E _|Emplacement
de réception ~ | de stockage

Lieu de
contrble

Fig.8-3 Contréle de réception

Une commande test regroupe trois éléments : la quantité de 1’article,
un ensemble de procédures de test et un jeu de spécifications de test
correspondant a ces procédures. Le processus se déroule de la facon
suivante : sortie de stock pour la commande, exécution des étapes et
saisie des résultats de test.
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Commande test

Commande : 123001 Lot : 456002
Article : 44-1000 Site : 15000

Procédure : QM100768

Qté acceptée
Qté rejetée

O OO OO0

Article 44-1000

Spécification { Procédure QM 100768
Opération 10

Ne Spécification Résultats

Procédure QM 100768

Quantité Quantité

Opération acceptée rejetée 1 Hauteur
10 Physique P 2 Largeur
20 Electrique . 3 Longeur

30 Meécanique

20000 = RN

Fig. 8-4 ' Commandes test

Les procédures de contrdle de la qualité de MFG/PRO (étapes de
test) sont trés semblables aux gammes, a la différence qu’une opé-
ration peut facultativement spécifier les fournitures nécessaires pour
le test ou le contrdle. Les fournitures ne sont pas sorties de ’en-
cours mais automatiquement transférées depuis le lieu de contrdle
et passées en charges sur le compte de cotts de production. Le sys-
téme les considére comme du stock d’atelier.

Chaque étape (opération) est associée & un document (procédure
de contrdle standard) qui énonce les spécifications et permet d’en-
registrer la conformité ou non conformité des résultats de test.

11 est important de souligner que MFG/PRO ne permet d’entrer qu’un
seul résultat (mesure) par spécification. Bien sir, si vous utilisez plu-
sieurs échantillons (fabrication a processus) ou si la taille de I’échan-
tillon dépasse une unité (fabrication par ordre), vous disposez de plu-
sieurs mesures. En ce cas, il vous appartient de choisir Ia mesure a
entrer : hypothese la plus favorable, hypothése la moins favorable,
moyenne, etc.
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- Le fait qu’un article réponde aux spécifications & une étape donnée

Controéle
d’exécution

8-12

du test constitue seulement une des trois mesures de qualité dispon-
ibles. Les résultats des contrdles de la qualité peuvent étre enregistrés
a trois niveaux : pour une commande, pour chaque opération d’une
commande et pour chaque spécification d’une opération.

O Au niveau de la commande, vous pouvez enregistrer la quantité
totale acceptée et rejetée.

[J Au niveau de I’opération, vous pouvez enregistrer la quantité
totale acceptée et rejetée, la durée du test et des commentaires.

[0 Au niveau de chaque spécification, vous pouvez entrer un résultat
et des commentaires.

Lorsqu’une quantité d’'une commande test est acceptée, elle est trans-
férée du lieu de contrdle vers un emplacement de stockage spécifié.
La quantité rejetée est sortie du lieu de controle et passée en charges
sur le compte de rebut de la ligne de produits.

En principe, les produits nécessitant un contrdle d’exécution sont
testés en usine, et les résultats sont édités a ’aide de procédures de
contrdle standard. L’une des fagons d’effectuer ce contrble consiste
a inclure une ou plusieurs opérations de contrdle dans la gamme d’un
article. Ces opérations peuvent étre rattachées a une spécification, un
peu comme les différentes étapes des commandes test sont reliées
entre elles. Cette similitude est logique, car il s’agit dans les deux cas
d’opérations de gammes. De méme que pour les commandes test,
vous ne pouvez entrer qu’un seul résultat par spécification.

Pendant toute la durée de I’opération, les produits contrdlés restent
dans I’en-cours. Au terme de ce contrdle, ils sont transférés vers
opération suivante, sauf si cette opération était la derniére, auquel
cas les produits sont généralement retournés en stock. S’ils doivent
étre rebutés, utilisez les procédures normales.
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Ordre de production
(Ordre de fabrication ou
planning répaétitif)

Article:  10-10000
Gamme : 10-10000

Article W-10000

Spécification { Procédure
Opération 30

Gamme : 10-10000

Ne  Spécification Résultats |

Opération

1 1 Tension -
28 2 Courant _
3 Bruit

30 Controle

.......................................................................................................................

Fig. 8-5 Controéle d’exécution

En general, il n’est pas nécessaire d’utiliser des commandes test pour
le contrdle d’exécution, car les tAches et les mouvements de stock ont
déja été contrdlés par les ordres de fabrication ou les plannings répé-
titifs. Il suffit d’éditer les résultats de test, activité qui peut faire partie
de I’édition des comptes rendus de main-d’oeuvre standard.

Cependant, le controle d’exécution ne prend pas nécessairement la
forme d’opérations dans des gammes. Si vous souhaitez entrer des
résultats pour des ordres de fabrication dépourvus de gammes, utili-
sez I’écran MAINT résultats d’analyse (19.13).

Contrdle Les controles de stock sont similaires aux controles de réception.

de stock Dans les deux cas, vous utilisez des commandes test et les articles ne
quittent jamais le stock. La principale différence réside dans le fait
que les articles soumis 4 un contrle de stock sont sélectionnés sur
des critéres tels que la date d’expiration ou I’intervalle de lot.
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Sélection MFG/PRO offre plusieurs outils qui permettent de sélectionner des

de stock articles en vue d’un contrdle de stock. Dans le module Assurance
qualité, un modele d’échantillonnage peut étre affecté aux articles.
Cela permet de sélectionner les quantités destinées 4 un contrdle de
stock en fonction de leur date d’expiration ou d’un intervalle de lot
spécifié (la notion d’intervalle de lot est définie plus loin dans ce
chapitre, dans la section qui traite de I’échantillonnage du stock).

L’écran EDIT stock - détail (3.6.5) du module Gestion des stocks est
particuliérement utile pour repérer les articles dont la qualité varie
avec le temps. I1 offre de nombreux critéres de sélection : date d’ex-
piration, site, emplacement, classe, pourcentage de titre, etc. Une fois
les articles identifiés et sélectionnés pour un contréle de stock, les
quantités transférées et les quantités contrdlées peuvent varier selon
la fagon dont ce contrdle est effectué.

Controle des Il n’est pas toujours judicieux de transférer un lot tout entier depuis
mouvements un emplacement de stockage vers un laboratoire de test, puis de le
de stock retourner en stock lorsque les tests sont terminés. Souvent, il est

préférable de transférer seulement un ou plusieurs échantillons vers
le laboratoire. Pour éviter que le solde du lot ne fasse 1’objet d’une
sortie ou d’un transfert de stock avant Parrivée des résultats, vous
pouvez modifier son code statut en conséquence.

Emplacement de Commandes test Lieu de
stockage contréle
Option 1
Art. = 44-1000 Transférer une quantité —»| Art. = 44-1000
Lot = 1002000 partielle de la taille d’'un Lot = 1002000
Réf. = 2020 échantillon. Par exemple, Réf. = 2020
Qté = 5000<25> 25 unités sur 5000. Qté = +25
Art. = 22-1100 Option 2 Art. = 22-1100
Lot = 300400 Transférer la totalité de la —® Lot = 300400
Réf. = 968 quantité associée a un Réf. = 968
Qté = 10<10> lot/série et une référence. Qe = +10
Fig.8-6 Options de transfert pour contréle de stock
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Contrdle

du premier
produit et
validation de
processus

Test destructif

Les mouvements de stock entre un emplacement de stockage et un
lieu de contrdle sont généralement contrdlés par des commandes test.
La quantité indiquée dans une commande test doit correspondre 4 la
quantité d’un article transférée a des fins de test. Cette quantité est
égale 4 la taille du lot en cas de transfert du lot tout entier, ou 4 la
taille de I’échantillon en cas de transfert d’une partie du lot.

Pour effectuer-un contréle du premier produit ou une validation de
processus, vous pouvez utiliser soit les commandes test, soit le
contrdle de I’en-cours. Le choix de la méthode la mieux adaptée
dépend de la provenance des unités évaluées : fournisseur ou
processus de production interne.

Les échantillons sont parfois soumis a des tests destructifs. Dans
MFG/PRO, ces tests sont gérés d’une fagon particuliére. Si vous
utilisez des commandes test, vous avez le choix entre les deux
options décrites ci-dessous.

Sur une commande test standard, la quantité soumise a un test de-
structif doit étre signalée comme rejetée, quel que soit le résultat du
test. Ainsi, cette quantité est sortie du lieu de contrdle et passée en
charges sur le compte de rebut.

La quantité d’un lot soumise 4 un test destructif peut posséder sa pro-
pre commande test dotée du code type “D”. Lorsque vous entrez des
résultats pour cette commande, les quantités acceptées et rejetées sont
sorties du lieu de contrdle et passées en charges sur le compte des
cofits de production.

Le controle d’exécution ne comporte pas de disposition spéciale con-
cernant les tests destructifs. Les quantités rejetées ou rebutées lors
d’une opération de contrdle restent dans 1’en-cours. Les seules excep-
tions 4 cette régle sont les cas ou les quantités sont regues ou rejetées
a I’aide de I'une des fonctions de réception des ordres de fabrication
ou de I’écran Prod. répétitives - MO (18.14). Pour prélever dans I’en-
cours les composants non conformes, vous pouvez entrer une quan-
tité négative dans I’écran OF - Sortie composants (16.10).
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Controles de I’en-cours

Dans les
modules
Ordres de
fabrication
et Planning
répétitif

Procédures
de controéle
standard
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Pour éditer les résultats des tests portant sur des ordres de fabrication
ou des plannings répétitifs, utilisez les fonctions de contrdle de I’en-
cours du module Assurance qualité. Pour ce faire, définissez des opé-
rations exclusivement affectées aux tests et rattachez des spécifica-
tions ou des groupes de spécifications aux articles pour lesquels ces
opérations sont exécutées. Les états des résultats peuvent &tre générés
en méme temps que les états du planning répétitif ou les comptes ren-
dus de main-d’oeuvre. Si le module Suivi d’atelier n’est pas installé,
vous pouvez générer ces états a I’aide de 1’écran MAINT des résul-
tats d’analyse (19.13).

Dans MFG/PRO, les résultats de test sont toujours enregistrés par
rapport a des spécifications préétablies. Autrement dit, ces résultats
peuvent étre immédiatement évalués dés leur enregistrement. Utilisez
le menu Specifications pour définir les spécifications qui permettront
d’évaluer les résultats des tests gérés par des commandes test ou par
des controles de I’en-cours.

mpmpnt.p d 19.1.1 MAINT des spécif. standard 30,06/93
Procédure: PROC-002
Expiration: 01,0194
Description: interro produits finis
Type
Test Nom test Tolérance Tolérance
i largeur 14i14.25 cH
2 hauteur 3.7513.95 CH
— 1175112 .25 e
Fi-0k 2-fiide 3-Ins 4-Fin 5-Supp 6-Menu ?-Rappel 8-Eff 11-Cop
Fig.8-7 Ecran MAINT proc. contréle standard

Les spécifications définissent des normes concernant les caractér-
istiques mesurables des articles. La plupart des spécifications fixent
des limites de tolérance. Si, par exemple, vous indiquez qu’un article
doit mesurer 1150,00 mm avec une tolérance de +0,10/-0,05 mm,
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cela veut dire que cet article doit &tre fabriqué de maniére & mesurer
1150,00 mm de long, mais que la fourchette des valeurs acceptables
est comprise entre 1149,95 et 1150,10 mm. Dans MFG/PRO, les
spécifications sont toujours exprimées avec des tolérances. Dans cet
exemple, entrez 1149,95 et 1150,10 pour spécifier la fourchette de
valeurs acceptables pour la longueur.

Dans la réalité, les spécifications sont généralement contrdlées par
un document (plan de fabrication, procédure, etc.). Dans MFG/PRO,
elles font partie d’une procédure de controle standard ou d’une pro-
cédure de contrdle article. Vous pouvez définir des procédures de
controle standard pour les procédures de contrdle et de test couram-
ment référencées. Le systéme utilise les procédures de contrdle
standard comme des modeles pour créer des procédures de contrdle
article qui serviront, elles, 4 homologuer les articles. Lorsqu’un
article doit étre controlé et testé 4 1’aide de spécifications issues de
plusieurs documents, vous devez organiser chaque jeu de spécifica-
tion en fonction d’une opération et d’un document spécifiques.

Valeurs de Les procédures de controle standard/article sont des listes contenant

spécification une ou plusieurs spécifications. Chaque élément d’une liste est doté
d’un numéro (utilisé par le systéme pour classer les spécifications).
Chaque spécification énonce une caractéristique de I’article (poids,
par exemple) et une mesure de cette caractéristique (grammes, par
exemple). Les champs correspondants étant des champs de référence,
vous pouvez y entrer les valeurs de votre choix. La spécification
elle-méme associe toujours une valeur nominale ou déclarée 3 des
limites de tolérance. Les éventuelles informations supplémentaires
non adaptées a ces champs (réglage d’un instrument, par exemple)
peuvent étre entrées sous forme de commentaires.

Ne  Caractéristique Spécification Mesure Specification technique ‘9
=
1 Norme d’émission  Califomie, CA  Etat Californie =2
2 Vitesse au repos 85011150 Tr/min 1000+0u-150 tr/min o
3 Bruit au repos <87 Décibels Inférieur & 87 décibels au repos g
4  Appareil d’essai * Numéro  Aucun, a des fins de collecte des E -
(]
&)

Fig.8-8 Valeurs de spécification d’un échantillon
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L’¢énoncé de toute spécification peut prendre 1’une des différentes
formes suivantes :

[0 Une liste de valeurs nominales sans tolérances, le résultat devant
étre identique a I’'une des valeurs spécifiées. Dans MFG/PRO, ces
valeurs sont entrées sous la forme d’une liste dont les différents
éléments sont séparés par une virgule (,). Par exemple, si la cou-
leur acceptable pour un fil de masse est le gris ou le noir, la spé-
cification est formulée comme suit : “gris, noir.’

[0 Une valeur associée a des limites de tolérance, le résultat de-
vant étre compris dans la fourchette de valeurs spécifiée. Dans
MFG/PRO, ce type de spécification est énoncé sous la forme
d’une fourchette dont les valeurs minimum et maximum sont
separées par un trait vertical (|). Par exemple, si la vitesse au
ralenti d’un moteur doit &tre de 1000 +/- 150 tr/min, entrez
“850 | 1150". (Une variante de cette méthode consiste & inclure
une fourchette préférentielle a I’intérieur d’une premiére four-
chette. Si la valeur optimum est 1000 +/-50 tr/min, la spécifica-
tion peut prendre la forme suivante : “850 | 950 | 1050 | 1150". Le
systéme utilise uniquement les valeurs minimum et maximum.)

LI Une valeur 4 laquelle le résultat mesuré doit étre inférieur <),
inférieur ou égal (<=), supérieur (>), ou supérieur ou égal (>=).
Par exemple, si le temps de positionnement moyen d’une unité
de disque doit &tre inférieur 4 25 msec, entrez “<25".

[J Un “caractére joker” (*) autorisant I’enregistrement et ’accep-
tation de n’importe quelle valeur. Cette fonction est particuliére-
ment utile pour collecter les données en vue d’une analyse des
pannes. Vous pouvez par exemple définir un caractére joker avec
des caractéristiques telles que “Probléme signalé”, “Recherche”,
“Symptdme”, “Réparation” ou “Action”.
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Le numéro d’une spécification peut &tre modifié. Il n’est pas néces-
saire que ce numéro corresponde a une séquence réelle de contrdle ou
de test, mais chaque numéro doit étre unique.

Types of spécifications

chaine
chaine, chaine, ... chaihe

numéro (min) ! numéro (max)
numéro (min) ! numéro ! huméro | numéro (max)

numéro >
numeéro >=

numeéro <
numeéro <=

Fig. 8-9 Types de spécifications
Procédures
de contrdle
standard/
Procédure de

article Procédure de

. contrdle standard controdle article
Article
Gamme/Procédure
Opération
Document

Document

Valeurs de spécification
1
2
3

Valeurs de spécification
1
2
3

‘0
x
<)
3
o
=
(]
O
c
9
f)
(%]
(]
O

Fig.8-10 Procédures de contréle standard &
procédures de contrdle article
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La fonction de maintenance des procédures de contrdle article asso-
cie un ensemble de spécifications (appelé “procédure” dans I’écran
19.1.1, MAINT proc. controle standard) 4 une gamme ou a une opé-
ration de contrdle de la qualité. L’ensemble de spécifications provient
généralement des procédures de contrdle standard, mais vous pouvez
le modifier dans I’écran MAINT proc. contrdle article (19.1.13) ou
en creer un nouveau. Lorsque vous référencez une procédure de con-
trole standard, le systéme copie les spécifications correspondantes
dans la procédure de contrdle article. Une procédure de contrdle
standard étant un modele, les modifications qui lui sont apportées
apparaissent dans les procédures de controle article créées par la
suite mais n’ont aucun effet sur les procédures de contrdle article
existantes.

Les procédures de controle article sont liées a un article et 3 une
opération, qui peut étre soit une opération d’une gamme, soit une
étape d’une commande test. Une opération donnée ne peut référen-
cer qu’une seule procédure de contrdle article (naturellement, une
procédure de controle article peut contenir plusieurs spécifications,
comme le montre I’écran illustré ci-aprés). Si le contrdle d’un article
nécessite plusieurs spécifications, vous devez répartir ces derniéres
sur plusieurs opérations (une opération par document).

mpitnt.p e 19.1.13 MAINT spécifications article 30,06/93

Art: 10-15001 NOMAD(TM) SOLAR POWERED
COOLING SYSTEM
Code gamme: 10-15000
Opération: 20
Procédure: PROC-00Z interro produits finis

Type
Test Nom test Tolérance Tolérance
1 largeur 14114.25 CcH
2 hauteur 3.75i3.95 CH
E— I
Fi-0k 2-fiide 3-Ins 4-Fin 5-Supp 6-Menu ?-Rappel 8-Eff 1i-Cop
Fig.8-11 Trois spécifications, un article
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Maintenance
des résultats
de test

Il n’est pas indispensable de recourir & un code gamme (ou procé-
dure) et 2 une opération pour associer des spécifications 4 un article.
S’il n’existe ni gamme, ni procédure de qualité pour un article, lais-
sez le champ correspondant a blanc et entrez le code opération par
défaut (0).

Si les états concernant les procédures de contrdle article ne peu-

vent pas étre créés en méme temps que ceux qui concernent les
ordres de fabrication ou les opérations répétitives, vous pouvez les
créer manuellement dans I’écran MAINT résultats d’analyse (19.13).
(La saisie manuelle est généralement nécessaire lorsque ni le module
Suivi d’atelier, ni le module C/Charges gammes ne sont installés.
Cependant, vous pouvez également utiliser cet écran pour modifier
des résultats ou entrer des résultats concernant des ordres de fabri-
cation (type = (s]) générés par le module Planning répétitif.) Vous ne
pouvez utiliser cette fonction que pour les ordres de fabrication dont
le statut est [E)xploded (décomposé), )llocated (alloué) ou [Rleleased
(libéré). Le systéme traite les résultats de la méme fagon que sur
I’écran de saisie des résultats des commandes test.

mptrnt.p d 19.13 MAINT résultats de test 30,0693
No OF: ZILGr Réf :
Opération: Y ASSEMBLE PER SPEC Statut op:
Statut: F
Art: 10-10000 OASIS(TM) COOLING SYSTEM
HOME/ INDUST MODEL

F1-0k 2-fide 3-Ins 4-Fin 6-Mn ?-Rap 8-Eff 9-Préc 10-Suiv 11-Cop

Fig.8-12 Ecran MAINT résultats d’analyse

Vous pouvez également entrer les résultats des contrdles d’exécution
a I’aide de I’une des transactions de déclaration de main-d’oeuvre du
module Suivi d’atelier, ou utiliser ’écran Prod. répétitives - MO
(18.14) pour entrer les résultats concernant un planning répétitif.
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Commandes test

Commandes test

Procédures

Une commande test identifie un certain nombre d’articles et un en-
semble de procédures (étapes de test) pouvant étre appliquées a ces
articles.

Les procédures du module Assurance qualité sont comparables &
des gammes ou a des processus de fabrication. Une procédure se
compose d’une ou plusieurs opérations rattachées & des centres de
charges.

gqctsmt.p a 19.2.1 MAINT des procédures de contrdle 30,06,93

Pas test: [gii[eeilira
Opération: g

Cscharge: 1030 INSPECTION, ALL SITES
Machine:

Description: Fabrication US - Atlanta
Nb machines/op: 1
Heure file: 1,0
Code outil:
Comment: non

F1-0k 2-fiide 3-Ins 4-Fin 6-Mn 7-Rap 8-Eff 9-Préc 10-Suiv 1i-Cop

8-22

Fig.8-13 Procédures

Il existe néanmoins plusieurs différences entre une procédure et une
gamme :

[J Le délai de I’opération et la charge sur le centre de charge sont
spécifiés dans un champ unique indiquant la durée de I’opération.
Cela suppose un temps d’exécution fixe, qui ne varie pas avec la
taille du lot.

[J 1l mexiste aucune intégration entre les procédures de contrdie de
la qualité et le module de Calcul des charges ; la charge sur les
centres de charges n’est pas évaluée dans ce module.

MFG/PRO Fabrication & Planification
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Echantil-
lonnage
du stock

OO Chaque opération peut facultativement référencer un ou plusieurs
articles consommés lors du processus de contrdle ou de test. Il ne
s’agit pas véritablement de composants, mais de fournitures. Lors
du traitement des commandes test, ces articles sont automatique-
ment sortis du stock et passés en charges sur le compte des cofits
de production.

Pour faciliter la sélection des quantités destinées a un controle de
stock, vous pouvez définir des modeles d’échantillonnage pour les
articles. Selon que vous souhaitez sélectionner les quantités en
fonction des dates d’expiration ou sélectionner certains lots et non
d’autres, définissez le modele d’échantillonnage au moyen d’un dé-
lai d’expiration ou d’un intervalle de lot.

gqcspmt.p b 13.3.1 MAINT types d’échantillonnages 30,06/93
Art: 90-2000 PARFUM
CHANEL #19

Intervalle lot: 0
Days to Expire: pli]

odif ication d’enregistrement existant.

F1-0k 2-fide 3-Ins 4-Fin 5-Supp 6-Menu ?-Rappel 8-Eff 1i-Cop Insert

Fig.8-14 Modéles d’échantillonnage

Le délai d’expiration est exprimé en nombre de jours. Si vous défi-
nissez un délai de 7 jours, I’écran INTERRO échan. par délai d’expi.
sélectionne le stock des articles dont Ia date d’expiration est comprise
dans les 7 prochains jours.

La méthode de sélection par intervalle de lot est quelque peu diffé-
rente. Dans ce cas, la sélection dépend de la maniére dont les quan-
tités de stock sont enregistrées dans le systéme. Les quantités de
stock d’un article sont mémorisées dans des enregistrements corre-
spondant 4 une combinaison unique des éléments suivants : article,
site, emplacement, numéro de lot/série et référence. Lorsque vous
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Gestion de la qualité Commandes test

entrez un intervalle de lot, le systéme procéde comme suit : si la
valeur de I’intervalle de lot est 2, le systéme examine les enregistre-
ments de stock a la recherche de Particle et sélectionne un enregistre-
ment sur deux ; si la valeur de ’intervalle de lot est 3, le systéme
sélectionne un enregistrement sur trois, etc. Par exemple, s’il existe

16 enregistrements de stock uniques pour un article et que la valeur
de I’intervalle de lot est 2, le systéme sélectionne 8 enregistrements ;
si la valeur de I’intervalle de lot est 3, il sélectionne 5 enregistrements.

Commandes Une commande test sert essentiellement a contrdler le transfert des

test - matiéres de et vers un lieu de controle. Les deux écrans les plus im-
portants pour la gestion des commandes test sont I’écran MAINT des
ordres qualité (19.7) et I’écran Saisie résultats ordre qualité (19.11).
Comme nous I’avons vu précédemment, les résultats des contrdles
de la qualité des matiéres peuvent é&tre entrés a trois niveaux : com-
mande, opération et spécification. Si vous envisagez d’utiliser la
commande pour d’autres tiches que le transfert des matiéres et I’en-
registrement des résultats, vous devez respecter certains impératifs.
Avant d’enregistrer les résultats de test, vous devez définir des procé-
dures pour la commande test et leur rattacher des procédures de con-

trole article.
Transfert de stock Sorties non planifiées
(ISS-QC & RCT-QC) (ISS-UNP)

Foumitures @ @> Compte/centre |
i de colt des colts [

QU6 en attente . Qté acceptée
0, -- ®

: & rejetée de production
Emplacement Emplacement T
de . ) @ de
stockage Qté acceptée stockage L Compte/centre
Qté rejetée @ N
> de colit

..................................

1.
2.
3.
4.
5.
6.

de rebut
MAINT des ordres qualité - Qté en attente

MAINT des ordres qualité (facultatif)

Saisie résultats ordre qualité (automatique)

Saisie résultats ordre qualité - Qté acceptée

Saisie résultats ordre qualité (commande destructive) - Qté acceptée & rejetée
Saisie résultats ordre qualité - Qté rejetée

Fig.8-15 Flux des transactions de stock pour les commandes test
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Maintenance
des
commandes
test

Types de
commandes
test

La fonction de maintenance des commandes test transfére automa-
tiquement les matiéres d’un emplacement de stockage vers un lieu

de contrdle appartenant au méme site. Lors de la saisie initiale de la
commande, le systéme utilise la quantité en attente de controle pour
déterminer la quantité a transférer. Si vous modifiez la quantité en
attente (contrdle) d’une commande test existante, le systéme transfére
la différence entre la nouvelle quantité en attente et la précédente. Si
vous augmentez la quantité en attente, la quantité transférée vers le
lieu de controle augmente également. En revanche, si vous réduisez
cette quantité, vous déclenchez un retour des matiéres en stock depuis
le lieu de contrdle.

Définissez le lieu de controle par défaut dans I’écran Paramétrage
gestion qualité (19.24).

gcuont.p b 19.7 MAINT des ordres qualité 30,06/93

Cde test: Lot:
Art: 88-100 CASE,AUTO-UNIT
Type: 1
Site: 30000
Sortie auto: oui

Qté en attente: 20,0 Date début: 30,6193
Qté acceptée: 10,0 Date lib: 306,01,93
Qté rejetée: 4, Date éch: 30,01,93
Statut: Pas test: 1
Tra/0A:
Projet:
Remarque :

Fi-0k 2-fiide 3-Ins 4-Fin 6-Mn ?-Rap 8-Eff 9-Préc 10-Suiv 11-Cop

Fig.8-16 Ecran MAINT des ordres qualité

Il existe deux types de commandes test : les commandes standard
(type = [inspection (contrdle)) et les commandes spéciales concer-
nant des échantillons soumis & des tests destructifs (type = [pjestruc-
tive (destructif)). Ces deux types de commandes sont similaires, sauf
en ce qui concerne la maniére dont elles gérent les transactions de
stock lors de la saisie des quantités acceptées et rejetées. Lorsque
vous entrez un résultat pour une commande test standard, la quantité
acceptée est transférée du lieu de contrble vers un autre emplacement
de stockage et la quantité rejetée est sortie de stock, puis passée en
charges sur le compte de rebut. (Notez que les quantités rejetées ne
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Sortie
automatique

Statut

Procédure

Suppression
des
commandes
test
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peuvent pas faire I’objet de tests.) S’il s’agit d’une commande test de
type destructif, la quantité acceptée et la quantité rejetée sont sorties
du lieu de contrdle et passées en charge sur le compte des cofts de
production.

La fonction de maintenance des commandes test offre une option qui
permet la sortie automatique des fournitures nécessaires au controle,
a partir du lieu de contrdle. La quantité sortie correspond au “coeffi-
cient d’emploi” de I’article multiplié¢ par la modification de la quan-
tité en attente de contrdle pour la commande. Cela suppose que cette
derniére référence une procédure contenant une opération qui néces-
site des fournitures.

Si vous n’utilisez pas la fonction de maintenance des commandes
test pour activer la sortie automatique des fournitures, ces derniéres
seront sorties automatiquement lors du traitement de la commande
dans I’écran Saisie résultats ordre qualité.

Le statut d’une commande test peut &tre blanc (non soldé) ou

(Cllosed (soldé). Vous ne pouvez solder une commande test que
si la quantité en attente est & zéro.

Une commande test peut référencer une procédure, de la méme fagon
qu’un ordre de fabrication référence une gamme. Par ailleurs, selon
objectif visé, une commande test concernant un méme article peut
utiliser différentes procédures. Vous pouvez définir des procédures
distinctes pour les controles standard, les contrbles de stock, la
Commission d’examen des produits, 1’évaluation des retours, etc.

Les méthodes de suppression des commandes test sont au nombre de
deux. Si vous n’avez aucun résultat pour la commande, vous pouvez
remplacer par zéro la quantité en attente, puis la supprimer a I’aide de
la fonction de maintenance des commandes test. En revanche, si vous
avez entré des résultats, vous devez solder la commande, puis la
traiter & ’aide de Ia fonction de suppression/archivage des
commandes test.
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Saisie des Pour traiter les informations concernant les opérations, les résultats
résultats des de test et le résultat final concernant la commande test, utilisez la
commandes fonction de saisie des résultats de test. Cette fonction vous permet
test également de transférer les articles hors du lieu de contrdle (reportez-

vous 4 la présentation des types de commandes test) et de déclencher
la sortie automatique des fournitures nécessaires pour le contréle ou

le test.

gcuoisrc.p b 19.11 Saisie résultats ordre qualité 30,06,93
Cde test: 1004 Lot: 4 Date eff: 30.06,93
Art: 88-100 Statut: Pas test: 1
CASE,AUTO-UNIT
Etap. test
Art Op Qté att Qté acceptée Qté rejet
88-100 16 20,0 5,0 2,0
Opération: |
Qté en att: Qté acceptée: Tps op:
C/charge: Qté rejet: Op ré.:
Machine: Statut:

Fi-0k 2-fiide 3-Ins 4-Fin 6-Mn 7-Rap 8-Eff

9-Préc 16-Suiv 11-Cop

Fig.8-17
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Informations Au niveau d’une opération, vous pouvez enregistrer les quantités
concernant acceptées et rejetées, ainsi que la durée d’exécution réelle. Vous
les opérations pouvez également mettre & jour la quantité en attente, ce qui peut

s’avérer indispensable si la quantité rejetée lors d’une opération
antérieure a entrainé la mise au rebut de certaines unités, qui ne sont
donc pas disponibles pour contrdle au stade de I’opération en cours.

gcuwoisrc.p b 19.11 Saisie résultats ordre qualité 30,0693
Cde test: 1004 Lot: 4 Date eff: 36,06,93
Art: 88-100 Statut: Pas test: 1
CASE , AUTO-UNIT
Transfert contrdle
Qté en attente: 6,0
Qté acceptée: 0,0
Qté rejetée: 0,0
Lieu contrdle: 888 A ’emplac:
Statut stock: DOCK
Lot/Série:
Référence:
Statut: [

F1-0k 2-fiide 3-Ins 4-Fin 6-Menu ?-Rappel 8-Eff 11-Cop

Fig.8-18 Saisie des résultats de test
Résultats Lors du traitement des quantités acceptées et rejetées pour une opéra-
de test tion, le systeéme affiche une fenétre dans laquelle vous pouvez entrer

des données en rapport avec les spécifications d’une opération et des
commentaires concernant les résultats. Lorsque vous entrez un résul-
tat, le systéme le compare automatiquement avec la spécification
correspondante afin de déterminer s’il est ou non conforme. Pour
imprimer les commandes test et leurs résultats, utilisez la fonction
d’impression du certificat d’analyse.

Rappelons que le systéme ne vous autorise a entrer qu’un seul résul-
tat par spécification. Au besoin, vous pouvez utiliser des commen-
taires pour entrer un grand nombre d’informations supplémentaires
en rapport avec un résultat spécifique. Cependant, lorsque vous
utilisez plusieurs échantillons ou lorsque la taille de I’échantillon
dépasse une unité, vous devez choisir la mesure que vous allez entrer
comme résultat : hypothése la plus favorable, hypothése la plus
moins favorable, moyenne, etc.
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Impression
du certificat
d’analyse

Utilisez la fonction d’impression du certificat d’analyse pour impri-
mer des formulaires faisant apparaitre les résultats de test des com-
mandes test et des ordres de production. Vous disposez d’une option
qui vous permet de ne pas tenir compte de la nature des résultats et
&’ imprimer les certificats méme si la commande n’est pas non con-
forme a toutes les spécifications. L’impression de certificats pour des
articles non conformes a une ou plusieurs spécifications offre notam-
ment I’avantage de fournir une trace écrite, qui vous sera utile pour
prendre des décisions concernant ces articles. Le certificat peut &tre
attaché a Particle concerné ou utilisé par un opérateur de saisie pour
prélever Iarticle sur le stock.
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Résultats et
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échantillons

Quarantaine
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Les informations relatives aux échantillons peuvent étre enregistrées
comme des résultats de test. Par exemple, I’'une des méthodes cou-
ramment utilisées pour enregistrer le nom du responsable d’un test
consiste 4 appeler NOM le premier test, a représenter les résultats
acceptables par le caractére joker (*), puis 4 entrer le nom du respon-
sable du test comme premier résultat de test.

Pour prendre un exemple moins évident, supposons que vous entriez
une commande test pour un lot contenant 1000 unités et qu’un test
donné utilise un échantillon de 8 unités. Sur cet échantillon, 7 unités
sont acceptées et 1 est rejetée. Pour enregistrer la taille de I’échan-
tillon ainsi que le nombre d’unités acceptées et rejetées, vous pouvez
définir une procédure de contrdle article en trois étapes : la premiére
étape concerne la taille de 1’échantillon, la deuxiéme la quantité
acceptée et la troisiéme la quantité rejetée.

Lorsque des articles de stock sont mis en quarantaine, ’acces a ces
articles est limité. Diverses raisons justifient la mise en quarantaine :
dépassement de la date d’expiration, modification technique ayant
entrainé I’obsolescence des articles, articles endommagés par un
accident, etc. Pour limiter les transactions relatives a une quantité

de stock, vous pouvez modifier le code statut de cette derniére dans
I’écran MAINT emplacement stock (3.1). Pour plus de détail sur les
codes statut, consultez le chapitre “Présentation du systéme.”
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A
Ach/fab, 5-46, 5-63
Achats
planification, 6-9
Affectation
gestion d’atelier pour opérations, 4-6
ordres de fabrication comportant, 2-14
Ajustement des capacités, 5-57
Ajustement des charges, 5-57
Allocation
detaillée, 2-9
Allocations
générales et détaillées, 1-66
Allocations, 1-65 - 1-66
Allocations détaillées
manuelles, 1-65
sortie de stock, 1-46
Analyse des pannes, 8-7
Approbation des DA proposés, 5-49
Approbation des OF proposés, 5-49
Approbation des ordres proposés, 5-47
Approvisionnement
origine des approvisionnements, 5-39
Articles
Ach/fab, 546
articles de distribution, 5-63
articles passés en charges, 5-52
charges, 6-15
demandes inter-sites, 5-61
distribution, 5-62
fantomes, CBN, 5-46
gammes, 1-24
hors CBN, 5-52
identification de I’origine des besoins, 5-75
paramétres de planification, 5-42
prévisions agrégées, 5-82
semi-finis, CBN, 5-46
valeurs par défaut, planification, 5-42
Articles, 1-44, 2-11 - 2-12, 2-14, 3-7
Articles critiques, 1-43
Articles de distribution, 5-63
Articles fantomes, 2-8
et articles semi-finis, 1-42
Articles hors CBN, 5-52
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Articles passés en charges
messages d’action, 5-52
planification, 5-52

Articles répartis
réseau d’approvisionnement, 7-15

Atelier a flux , 1-3, 1-5, 1-9

Atelier a flux continu
comparé , 1-6
définition, 1-3
gestion, 1-26
temps d’attente amont, 1-3

Atelier multigamme
description, 1-4
fabrication par ordre, 1-9

Ateliers multigamme
utilisation d’ordres de , 1-38

Bases de données
multiples, 6-5
planification, 5-87
Bases de données multiples, 6-5
Besoins
commandes clients, 5-24
demande anormale, 5-25
identification de I’origine, 5-47
indépendants, 5-8
inter-sites, 5-14
origine des besoins, 5-39
plan directeur de production, 5-8
surévaluation, 5-26
Besoins, 1-29
Besoins bruts, 5-10
calcul, 5-10
Besoins en provisions saisonniéres, 5-37
Besoins indépendants, 5-8
Besoins inter-sites
DRP, 5-59
réseaux, 5-61
Besoins nets, 5-10
Bills of material
Se référer : BOM
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C

Cadences
ajustement par équipe, 1-33
calcul de la capacité, 1-32
début de phase, 1-32
Calcul des besoins, 5-39
Calcul des besoins bruts, 5-10
Calcul des besoins, 7-1
Calcul des besoins de distribution, 5-12, 5-59 - 5-87
contrdles de procédure, 5-81
Calcul des besoins nets, 5-9, 5-39 - 5-54
mise en oeuvre, 6-1
Calcul des besoins par écart, 5-40
Calcul des charges, 5-11, 5-55 - 5-58
ajustement des capacités, 5-57
contrdle des entrées/sorties, 5-57
dates d’opération, 5-56
fonctions de planification, 5-57
mise en oeuvre, 6-1
suivi des charges, 5-56
Calcul des prévisions nettes, 5-26
Calendrier , 1-59
Calendrier usine
ajustement des capacités, 5-57
jours fériés, 5-42
Calendriers
livraison, 5-65
Calendriers de livraison, 5-65
Capacité
équipe, 1-34
planification, 6-20
Capacités
ajustement, 5-57
Capacity requirements planning
Se référer : CRP
Camet de commandes
projeté, 5-6
CBN, 5-9, 5-39 - 5-54, 6-5, 6-18
Ach/fab, 5-46
Arriéré livraison au, message d’action, 5-50
articles, 542
articles, hors CBN, 5-52
Aucune source d’appro pour, message
d’action, 5-50
bases de données multiples, 6-5
besoin de rebut, 5-51
besoins bruts, 5-10
besoins, identification de I’origine, 5-47
calcul des besoins en composants, 5-45
CBN sélectif, 5-41
code POQ et lignes, 1-36
composants, 5-40

Index-2

composés semi-finis, 5-46

dates d’effet, composants, 5-46
dates de libération, 5-46

décalage, 545

définition, 5-39

délai de sécurité, 5-50

délais, 5-42

disponible a la demande, 5-36
DRP, 5-14, 5-60

et lignes de production, 1-36
étapes, 5-10

exactitude, 6-19

examen, 6-18

exécution, 5-41, 6-18

exécution du CBN, 5-54
fantomes, 5-46

horizon, 6-15

horizon CBN, 5-53

horizon de libération OF, 5-53
horizons, 5-31

horizons bloqués, 5-50
identification de I’origine des besoins, 547
indicateur lot pour lot, 5-44
indicateur Unique, 5-44
inventaire, 6-8

Livraison a échoir, message d’action, 5-50
maximum de commande, 5-45
messages d’action, 5-48

méthode de calcul par écart, 5-40
méthode régénérative, 5-40
minimum de commande, 5-44
mise en oeuvre, 5-54, 6-1
modificateurs de commande, 5-44
MRPII, 5-9

multiple de commande, 5-45
nomenclatures, 6-9
ordonnancement des ordres de fabrication, 1-38
ordres, 1-20

ordres fermes, 1-18

ordres proposés, 5-11, 5-47
origine des besoins et des approvisionnements, 5-39
paramétrage, 5-53

paramétres de planification, 6-8
plan directeur, 5-30

plan directeur de production, 5-9
plans directeurs, 6-18

politique de commande, 5-43
prévisions, 5-26

quantité de commande fixe, 5-44
quantité de commande par période, 5-43
rebut, 545

réceptions, 5-11
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rendement, 5-51

stock, 5-10, 5-42

stock d’atelier, 5-52

stock de sécurité, 5-51
CBN régénératif, 5-40, 6-18
CBN sélectif, 5-31, 5-41
Cdes client - expéd.

ordres de fabrication, 2-13
Centres de charge

codes, 1-54

ordres , 1-45

ordres de fabrication, 2-10

quantités réelles, 1-59

suivi, 1-52

suivi des temps , 1-59

temps morts, 1-58
Centres de charges

calcul des charges, 5-56

détermination des charges, 5-55
Chaine d’approvisionnement, 5-12
Champ

Comment. gamme, 2-20

Comment. OF, 2-19

Consommer prév., 5-25

Date , 2-22

Date créat, 2-22

Date éch, 2-23

Date exp, 5-73

Durée, 3-6

Ecart/OF, 2-20

Heures std, 4-10

Liste prélev, 3-6

Mode exp, 5-73

No. OF auto, 2-19

Réception A/F, 2-13

Transf. opér., 4-9

Transf. premiére op, 2-20, 4-6

Vol. cible, 5-73
Champ, 2-9
Champ Allouer, 1-66
Champ Allouer lot, 2-6
Champ Article , 2-6
Champ Dél , 2-7
Champ Durée vie, 2-6
Champ Liste prélév, 2-8
Champ No lot , 2-6
Champ Ord prélév, 2-9
Champ Réception A/F ds OF, 2-13
Champ:Poids cible, 5-73
Changements

gestion de , 1-35
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Charge
planification des transports, 5-76
Charges
ajustement, 5-57
calcul, 5-55 - 5-56
reconnaissance, 5-56
suivi, 5-56
Cloture, 1-50
Cloture comptable de I’OF, 1-51
Cl6ture comptable de 1’OF cumul., 1-24
Cloture des opérations, 1-57
Cloture des ordres, 1-49
Cloture des ordres de fabrication, 5-58
Clotures, 1-12
Code de statut
par défaut pour ordres de , 1-22
Code de statut, 1-16, 1-20, 1-25, 1-55
Code de statut lancé
ordres programmés, 1-23
Code de statut Iot
description, 1-20
Code POQ, 1-36
Codes , 1-23, 1-25,7-10
Codes Ach/fab
configuré, 1-22
Codes de cause
Tps mort, 1-61
Codes de réseau, 7-12
Codes de statut
décomposé, 1-45
lancé, 1-44
modification, 1-17
valeurs par défaut pour codes type, 1-22
Codes de statut , 2-5
Codes de statut de stock
plannings , 3-5
Codes nomenclature
nomenclatures de remplacement, 2-11
Commandes clients, 5-5
logistique, 5-80
Commandes test, 8-9
procédures, 8-22 - 8-29
certificat d’analyse, 8-28
composants, 8-10
délai d’expiration, 8-23
échantillonnage du stock, 8-23
impression du certificat d’analyse, 8-29
intervalles d’échantillonnage, 8-23
limitation des sorties de stock, 8-14
objectif, 8-24
résultats et tailles des échantillons, 8-30
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saisie des résultats, 8-27

sortie automatique, 8-26

statut, 8-26

suppression, 8-26

types, 8-25
Comment. gamme, 4-6
Commission d’examen des produits, 8-4
Components

Se référer : items
Composants

allocations détaillées, 1-65

articles critiques, 1-44

CBN, 5-40

dates d’effet, 546

entrée en stock, 1-43 - 1-51

perte, 1-48

pertes, 1-47

rebut, 1-47, 5-45

sortie, 1-46
Composés semi-finis, 5-46
Comptabilité, 1-54 - 1-55
Comptabilité générale

procédures de, 1-63
Comptes

marchandises en transit, 7-4
Comptes/centres de cofit, 2-4, 3-4, 4-4
Confirmation des besoins inter-sites, 5-78
Consommation

prévisions, 6-6
Consommation amont, 5-27
Consommation aval, 5-27
Consommation des prévisions, 6-6
Consommer les prévisions, 6-6
Contrdle d’exécution, 8-5, 8-12
Contrdle de I’en-cours, 8-9
Contrdle de réception, 8-5, 8-10
Contrdle de stock, 8-6
Contrdle des entrées/sorties, 5-57
Contrdle du premier produit, 8-6, 8-15
Contrdle par numéro, 2-6
Contrdle, stock, 8-6
Contrdles de I’en-cours

Ordres de fabrication/Planning répétitif, 8-16
Contrdles, stock, 8-13
Cofits

états d’ordre, 1-62
Création automatique du plan directeur, 5-30
Création d’un plan directeur

multi-niveau, 5-35
Création d’un plan directeur multi-niveau, 5-35

Index-4

Création du plan directeur
assistée par ordinateur, 5-31
distincte du CBN, 5-31
ordres du PDP, 5-31

Création du plan directeur assistée par ordinateur, 5-31
Création manuelle du plan directeur, 5-31

CRP, 5-11,5-55-5-58, 6-9
CBN, 5-11
centres de charges, 5-12
entrées prévisionnelles, 5-58
entrées réelles, 5-58
exactitude, 6-20
gammes, 5-12
mise en oeuvre, 6-1
replanification des ordres de , 1-26
sorties prévisionnelles, 5-58
sorties réelles, 5-58
suivi d’atelier, 6-10
techniques a court terme, 5-12
temps d’attente, prévisionnel, 5-58
vérification, 6-20

Cycle de vie
ordres de fabrication, 1-17

D
Date de libération, 5-45
Dates, 1-37, 1-39, 1-66
Dates d’échéance
dates de besoin, 5-51
utilisation par le CBN, 1-38
Dates d’effet, 5-46
Dates de lancement
utilisation par le CBN, 1-38
Dates de libération, 5-46
Décalage, 5-45
Décalage de sortie, 1-44
Déclaration , 1-56 - 1-57
Déclaration de main-d’oeuvre
pour ordres , 1-23
Déclaration fin opération, 1-56
Déclaration MO, 4-10
Déclaration MO par OF, 2-24
Déclaration Temps non produc., 1-58
Décompositions
plannings répétitifs, 1-30
Définitions de processus
ordres de fabrication, 2-10
Dél ach, 6-7
Délai
horizon CBN, 5-53
initial, 5-20
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ordonnancement, 5-56
ressource, 5-20
transport, 5-64
Délai de sécurité, 5-50
horizons bloqués, 5-50
inconvénients, 5-50
stock, 5-51
utilisations, 5-50
Délai de transport
DRP, 7-5
Délais, 6-7
ajustement des charges, 5-57
chargement, 5-64
chevauchement d’ opérations, 1-41
composants, 5-45
dans lignes, 1-37
dates de libération, 5-46
de fabrication, 1-39
déchargement, 5-64
Se référer : Délai de fabrication
et suivi, 1-53
plan directeur, 5-30
transit, 5-64
Délais de fabrication
ordonnancement, 6-7
Délais de transport
modes de transport, 7-10
Demande
champ Consommer prév., 5-25
Demande anormale, 5-25
Demandes inter-sites, 5-68
alternatives, 5-80
codes statut, 5-78
consommation des prévisions, 5-83
création, 5-78
gestion, 5-77
parameétrage, 5-84
regroupement, 5-71
sélection, 5-74
taxes, 5-80
Départements
calcul des charges, 5-56
codes, 1-54
détermination des charges, 5-55
gestion , 4-5
plannings , 3-7
Disponible a la demande
calculs, 5-34
CBN, 5-36
consommation des prévisions, 5-36
plan directeur, 5-33
types de lien, 5-36
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Distribution, 5-59
Distribution Order Workbench, 5-75
Distribution requirements planning
Se référer : DRP
Données, 3-6
Données article
allocation de lot unique, 2-6
code gamme, 2-8
Contrdle par numéro de lot/série, 2-6
DRP, 5-12,5-59 - 5-87
“application dans des bases de données , 7-15
articles de distribution, 5-63
bases de données, 5-87
calcul, 5-66
CBN, 5-14, 5-60
chaine d’approvisionnement, 5-12
code Ach/fab, 5-63
commandes clients, 5-81
décomposition, 5-66
délai, 7-5
demandes inter-sites, 5-68
éléments, 5-65
établissement du réseau, 5-85
exécution de DRP, 5-86
exemple d’ordre d’achat, 5-80
exemple de réseau a intervenants multiples, 5-68
exemples, 5-66
expéditions partielles, 5-74
flux, 5-12
fonctions, 5-59
frais de transport, 7-9
généralités, 5-65
gestion des demandes inter-sites, 5-77
gestion des transports, 5-76
identification de I’origine des besoins, 5-75
logistique des ordres de distribution, 5-79
logistique des ordres et des commandes, 5-80
messages d’action, 5-76
mise en oeuvre, 5-85
modes, 7-10
MRP I, 5-85
ordres d’achat, 5-81
ordres de distribution, 5-68 - 5-69
outils d’aide a la création des ordres distribution, 5-70
paramétrages, 5-84
plan directeur, 5-83
planification centralisée, 5-82
planification décentralisée, 5-82
regroupement des demandes, 5-71
réseaux, 5-60, 5-63
réseaux de distribution, 5-61
sélection des demandes, 5-74
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similarités avec le CBN, 7-4 Etabli logiciel de ligne de production

sites, 5-62, 7-4 méthode de, 1-31
tables des frais de transport, 5-84 Exécution du CBN, 5-54
Durées d’opération, 6-9 Exemples, 1-1, 1-12 - 1-13, 1-16, 1-29, 1-33, 1-36, 1-61,
2-19, 2-21, 3-15,7-13
E Exemples d’écran
Ecart, 1-46 1.4.1,5-43
Ecart de stock, 1-48 12, 5-59
Ecarts 12.1.13, 5-62
calcul, 1-62 12.13.16, 5-76
et gestion d’atelier, 1-53 12.15.17, 5-79
ordre de fabrication, 1-50 12.15.24, 5-84
quantité , 1-55 12.17.1, 5-69
taux de main-d’oeuvre, 1-53 12.17.13, 5-75
utilisation matiéres, 1-47 12.17.14, 5-70
Ecarts sur, 1-50 12.5.1,5-77
EDIT CBN - détail, 5-47 12.5.5,5-64
EDIT des OF par numéro, 1-61 12.5.9, 5-65
EDIT des OF/OF, 1-61 20.1,5-17, 6-13
EDIT des OFstatut, 1-61 21,5-18
EDIT DRP - détail, 5-75 21.1,6-14
EDIT emplacements, 6-9 21.21, 5-21
EDIT OF, 1-47 21.5,5-20, 6-15
EDIT opération OF par C/C, 1-45 22,5-22
EDIT statuts stock, 6-9 22-1,5-23
EDIT valor. en-cours, 1-64 22.1,6-17
EDIT valorisation des OF, 1-62 22.13, 6-17
Emplacements 23,5-39
de stockage, 1-28 23.24,5-53, 6-16
post-, 1-28 2,49,5,‘55
Emplacements, 1-28 Expéditions, 5-5
Emplacements de stockage, 1-28 Expéditions inter-sites, 7-4
Employés Expéditions partielles, 5-74
codes, 1-54, 1-60
suivi, 1-53 F
suivi de la main-d’oeuvre, 1-53 Fabrication
suivi des transactions, 1-59 a processus et par ordre, 1-9
En-cours ordonnancement des , 1-14 - 1-42
états, 1-62 stratégies, 1-7
rapprochement, 1-50 Fabrication a processus,1-9
suivi des opérations, 1-53 Fabrication cellulaire, 1-6
Entrées Fabriqué pour le stock, 1-7
contrdle, 5-57 Familles de produits, 5-16
prévisionnelles, 5-58 Fantomes
réelles, 5-58 CBN, 5-46
Entrées prévisionnelles, 5-58 Flux de la planification, 5-15
Entrées réelles, 5-58 Forecasting
Equipes, 1-33 Se référer : planning
capacité, 1-34 Formule de calcul des prévisions nettes, 5-26
chevauchement, 1-33 Formules, 5-45

nombre, 1-33
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Frais de transport
DRP, 7-9
tables, 5-84

G
Gammes
codes , 1-54
CRP, 5-12
définition, 1-15
états, 1-61
modifications, 1-54
ordonnancement, 5-55
taux de rendement, 5-52
Gestion, 1-49, 1-52 - 1-62, 4-1, 4-4
Gestion commerciale
planification, 6-9
Gestion d’atelier
cas d’utilisation, 1-52
centres de, 4-5
codes, 1-54
données , 4-7
et module Planning, 1-60
état des, 1-59
temps, 1-58
Gestion de la qualité, 8-1
fonctionnalités et flux des transactions, 8-9
Divers, 8-30
Notions fondamentales, 8-3 - 8-8
relation avec le module Gestion des
stocks, 8-14
Gestion des ressources de production
MRPITI, 5-3
Gestion des transports, 5-76
Gestion par phases, 1-32

H
Heure de début, 1-55
Heure de fin, 1-55
Horizon
CBN, 6-15
Horizon CBN, 5-53
Horizon de libération OF, 5-53
Horizons, 5-31
Incompatibilité avec I’horizon bloqué, message
d’action, 5-49
Horizons bloqués, 5-50
délai de sécurité, 5-50
plan directeur, 5-50
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I
Identification de I’origine des besoins, 5-47

DREP, 5-75

niveaux, 5-48

ordres, 5-47
Impression du certificat d’analyse, 8-29
Indicateur

MRP requis, 5-40

Articles demandés seulement, 5-41

Assoc, 7-8

Hor bloqué, 5-31

Lot pour lot, 5-44

Planif OF, 5-30 - 5-31, 5-48

Politique cde, 5-30 - 5-31

Unique (OTO), 5-44
Indicateur Assoc MRP/DRP, 6-16
Inter-sites

besoins, 5-14

demandes, 5-14
INTERRO CBN - détail, 5-47
INTERRO des stocks en transit, 5-79
INTERRO DRP - détail, 5-75 - 5-76
INTERRO échan. par délai d’expi., 8-23
INTERRO opérations OF, 3-17
Interrogation des charges, 5-21
Inventaire

CBN, 6-8

inventaire physique, 6-8
Inventaire physique, 6-8
Items

Se référer : components

Jalonnement
aval, 1-31
Jalonnement, 1-40
Jalonnement aval a capacité, 1-11
Jours fériés, 1-58, 5-42
ajustement des capacités, 5-57

L

Lancement/impr d’un OF
et ordres semi-finis, 1-42

Lignes de production
approvisionnement en stock, 1-28
articles , 1-30
capacité, 1-31
emplacements, 1-28
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menu, 1-13
nombre d’ordres, 1-23
prise en compte des délais, 1-37
rendement, 1-34
Lignes de produits
macro-gammes, 6-14
mise en oeuvre de la planification, 6-1
planification, 5-16, 6-13
planning des charges, 6-15
Listes , 1-44
Listes de prélévement
articles fantomes, 2-8
réimpression, 1-45
simulation, 2-12
Logistique des ordres d’achat et des commandes
clients, 5-80
Logistique des ordres de distribution, 5-79

M
Machines
calcul des charges, 5-56
détermination des charges, 5-55
multiples, 1-41
Macro-gammes, 6-14
Main-d’oeuvre
contrdle des coiits, 1-52
déclaration, 1-18
écarts de , 1-54
fréquence du suivi, 1-53
suivi, 1-27
transactions, 5-58
MAINT article remplacement, 2-12
MAINT articles - planif., 5-43
MAINT articles - stock, 3-5
emplacement, 1-28
MAINT calendrier , 3-6
MAINT calendriers de livraison, 5-65
MAINT changements prod./ligne, 1-34
MAINT des codes, 4-7
MAINT des codes causes, 1-58
MAINT des demandes inter-sites, 5-69
MAINT des mots de passe, 2-15, 3-9
MAINT des nomenclatures, 6-6
MAINT des ordres de distrib., 5-70
MAINT des ordres qualité, 8-24 - 8-25
MAINT des prévisions, 5-23, 6-17
MAINT des ressources, 6-14
MAINT équipes, 1-33, 3-14 - 3-15
champ, 1-34
heures, 1-34

Index-8

MAINT gamme d’OF, 1-56
MAINT mailles réseau, 5-62
MAINT modes de transport, 5-77
MAINT nomenclature , 1-65
MAINT nomenclature d’OF, 1-44
MAINT ordres de fabric. (OF)
correction des plannings, 1-39
MAINT ordres du plan directeur, 6-17
MAINT planif. lignes prod., 5-17, 6-13
MAINT réseau , 7-11
MAINT réseau de transport, 5-64
MAINT ressources/ligne produit, 5-20, 6-15
MAINT sites
création automatique d’emplacement, 3-5
Maintenance des commandes clients
champ Consommer prév., 5-25
Maintenance des modes de transport, 5-64
Maintenance des ordres de fabrication, 5-32, 5-47
Maintenance des ordres du plan directeur, 5-32
Maintenance des résultats de test, 8-21
Manquants
rebut, 1-47
Master production schedule
Se référer : master scheduling
Master production scheduling
Se référer : master scheduling
Se référer : MPS
Master scheduling
Se référer : master production schedule
Material requirements planning
Se référer : MRP
Material Review Board
Se référer : MRB
Maximum de commande, 5-45
Messages
Livraison a échoir, 5-50
Messages d’action
Annuler, 549
Arriéré livraison au, 5-50
articles hors CBN, 5-52
Aucune source d’appro pour, 5-50
Avancer, 5-48
calcul des dates, 5-53
Cette quantité dépasse le maximum, 5-49
Cette quantité est inférieure au minimum, 5-49
Créer, 5-48
DRP, 5-76
horizon de libération OF, 5-53
Incompatibilité avec ’horizon bloqué, 5-49
La quantité stock initiale est négative, 5-48

MFG/PRO Fabrication & Planification



Index

Lancement en retard pour, 5-49
Lancement pour, 5-49
Le stock initial disponible est négatif, 5-48
planification, 5-48
Retard, 5-49
Retarder, 5-48
MFG/PRO
modules de , 1-1
Minimum de commande, 5-44
Mise a jour de plannings répétitifs, 1-37
Mise a jour du plan., 1-29
Mise en oeuvre du module Ordres de fabrication
données, 2-3
Mode de production , 1-1, 1-5
Modes de , 7-10
Modes de transport
type de , 7-10
Modif. statut d’une série d’OF, 1-20, 5-32
Modificateurs de commande, 5-44
Modification, 1-24
Modifications techniques
modification de, 1-25
Module, 1-10, 1-13, 3-4
Module Articles/Sites
planification, 6-8
Module Gestion d’atelier, 1-1
Module Gestion de la paie
et module Gestion d’atelier, 1-52
Module Ordres de fabrication
comptes , 2-4
fonction de suivi, 1-13
mise en oeuvre, 2-1
traitement des, 2-5
Module Planification des lignes de produits
utilisation, 5-16
Module Planification des ressources, 5-18 - 5-21
Module Planning, 1-1, 1-23, 1-26
Module Planning répétitif
cas, 1-9
comptes CG/centres , 3-4
fonctionnement de base, 1-9
Modules
planification, 5-35
produits, 5-35
MPS
Se référer : master production schedule
MRP
bases de données, 5-87
Se référer : Material requirements planning
MRPI], 5-3
CBN, 5-9
Multiple de commande, 5-45
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Niveau

identification de I’origine des besoins, 5-48
Niveau de qualité acceptable, 8-8
Nomenclature, 2-11
Nomenclatures, 5-9, 5-45

articles de démonstration, 2-11

articles de production , 1-60

articles semi-finis, 5-46

CBN, 5-9, 6-9

dates d’effet, 5-46

dates de validité, 2-12

délais, 5-45

fantomes, 5-46

types de lien, 5-46
Nomenclatures, 1-24, 1-61
Nomenclatures d’ordre de fabrication,1-22
Nomenclatures de planification, 6-6
Notions fondamentales de planification

calcul des besoins de distribution (DRP), 5-12

DRP, ordres de distribution, 5-14
Numéros de séquence

dans les calculs, 1-35

(o]
OF, 2-13
OF - Entrée en stock, 2-6
OF - Fractionnement, 1-47
OF - Sortie composants, 2-15, 3-9
Opérations
calcul de la date de début, 5-56
centre de charge, 1-27, 1-30
cloture, 1-56 - 1-57
cloture des opérations ouvertes, 1-57
code de statut clos, 1-56
code de statut exécution, 1-56
code de statut file, 1-56
codes de statut, 1-56
contrble, 1-10
contrdle des, 1-52
dates, 5-56
dates de validité, 2-10
déclaration de , 1-50
description, 1-11
éléments de délai, 1-40
et nomenclatures, 1-27
exécution, 1-52
gammes, 1-15, 5-55
ordonnancement, 1-40, 5-55
post-déduction dans module Planning , 2-12
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quantité finie, 1-58
suivi des matiéres, 1-54
suivi pour planning , 1-60
Ordonnancement, 1-14 - 1-42, 5-55
principes, 1-11
Ordonnancement des opérations
CRP, 6-7
ordres de fabrication, 6-7
répétitif, 6-7
Ordres
identification de I’origine des besoins, 5-47
proposés, 5-47
Ordres d’achat
Lancement en retard pour, message d’action, 5-49
Lancement pour, message d’action, 5-49
logistique, 5-80
opérations de sous-traitance, 1-48
Retard, message d’action, 5-49
Ordres de distribution, 5-14, 5-68 - 5-69
alternatives, 5-80
logistique, 5-79
paramétrage, 5-84
Ordres de fabrication
articles, 2-8
Avancer, message d’action, 5-48
besoin , 1-15
besoins de rebut, 5-52
centres de , 2-10
Champ , 2-7
cloture , 1-50
cloture des opérations, 1-57
code de statut, 1-19
code de statut clos, 1-63
composé final, 1-22
création manuelle, 1-26
création pour articles, 1-28
cycle de base, 1-16
cycle de vie, 1-21
dates, 2-23
de planning répétitif, 1-51
décalage, 2-11
délai de, 1-39
données article, 2-6
durée de , 2-6
entrée en stock, 1-54
états, 1-62
Lancement en retard pour, message d’action, 549
Lancement pour, message d’action, 549
modification des dates , 1-26
ordonnancement, 6-7
ordonnancement des opérations, 6-7
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perte de, 1-47
politiques et procédures, 2-16
rendement, 5-52
replanification, 1-25
Retard, message d’action, 5-49
Retarder, message d’action, 5-48
sorties de stock , 1-46
stock atelier, 1-44
suivi, 1-52 - 1-62
types, 1-21
vérification, 2-24

Ordres de fabrication de composé final
entrées, 1-11
types d’ordre, 2-22

Ordres de fabrication passés en charge
statut, 1-22
types, 2-22

Ordres de fabrication semi-finis
entrée en stock, 1-42

Ordres de retouche
statut, 1-22
types d’ordre, 2-22

Ordres fermes
description, 1-18

Ordres proposés, 5-11, 5-47

P
Paramétrage , 2-4, 4-9, 7-8
Paramétrage des cdes clients
consommation des prévisions, 6-6
Paramétrage des commandes client
consommation des prévisions, 5-27
Paramétrage des OF, 2-19, 3-8, 4-6
Paramétrage DRP, 5-84, 7-8
Paramétrage du CBN, 5-53
Paramétrage du MRP, 5-53, 6-16
Paramétrage gestion distribution, 5-84
Paramétrage systéme/compte, 4-4

Paramétres de planification des articles, 5-42

PDP, 5-7
plan directeur de production, 5-8
Périodes
CBN, 540
planification, 5-34
Plan direct, 5-30 - 5-31
Plan directeur, 543
articles de niveau inférieur, 5-30
CBN, 5-30
création assistée par ordinateur, 5-31
création automatique, 5-30
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création manuelle, 5-31
décomposition de la nomenclature, 5-32
délais, 5-30
disponible & la demande, 5-33
DRP, 5-83
horizons bloqués, 5-50
multi-niveau, 5-30, 5-35, 6-6
ordre a statut différé, 5-32
ordres, 5-32
ordres fermes, 5-31
périodes, 5-34
planning répétitif, 5-32
saisonnalité, 5-37
stock de sécurité, 5-51
un niveau, 5-30
Plan directeur de production, 5-7, 5-30, 6-5
articles, 5-8
besoins, 5-8
besoins en provisions saisonniéres, 5-37
CBN, 5-9
consommation des prévisions et disponible
a la demande, 5-37
PDP, 5-8
planification globale des capacités, 5-8
techniques de planification multi-niveau, 5-37
Plan directeur multi-niveau, 6-6
Planif OF, 5-47
Planif. ressources, 5-18
Planification
achats, 6-9
articles, 5-42
articles hors CBN, 5-52
articles passés en charges, 5-52
bases de données, 5-87
besoins sur commandes clients, 5-24
calcul des besoins de distribution, 5-66
calcul des charges, 5-55
capacité, 6-20
CBN, 5-39 - 5-54, 6-5, 6-8
CBN sélectif, 5-41
centralisée, 5-82
consommation des prévisions, 5-26
contrdle des entrées/sorties, 5-57
CRP, 5-11
décentralisée, 5-82
délai de sécurité, 5-50
demande anormale, 5-25
données, 6-13 - 6-20
DRP, 5-12, 5-59 - 5-87
entrées prévisionnelles, 5-58
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entrées réelles, 5-58

exécution de DRP, 5-86

exécution du CBN, 5-54

exemples, 5-66

expédition des commandes clients, 5-23
feuille de travail de prévision, 5-23

flux, 5-15

fonctions du calcul des charges, 5-57
gestion commerciale, 6-9

gestion des ressources de production, 5-3
horizon, 6-15

horizons, 5-31

horizons bloqués, 5-50

identification de I’ origine des besoins, 5-75
industrielle, 5-5

introduction, 5-1

lignes de produits, 5-16, 6-13

messages d’action , 5-48

mise en oeuvre, 6-1

modeles de base, 6-8

modificateurs de commande, 5-44
modules, 5-35

nomenclatures, 5-35, 5-45

paramétrage du CBN, 5-53

parameétres, 6-8

périodes, 5-34

plan directeur de production, 5-7, 5-30
planification globale des capacités, 5-8
politique de commande, 5-43

prévisions, 6-17

prévisions agrégées, 5-82

prévisions de consommation, 5-26
prévisions des périodes antérieures, 5-27
prévisions nettes, 5-23

principale unité de planification, 5-17
procédures réglementaires, 6-10
produits, 5-35

recalculer les prévisions de consommation, 5-29
ressources, 5-6, 5-18 - 5-21, 5-38, 6-5, 6-14
schéma général, 5-3

sorties prévisionnelles, 5-58

sorties réelles, 5-58

stock, 5-42

stock d’atelier, 5-52

stratégique, 5-4

surévaluation des besoins, 5-26

valeurs par défaut, 6-8

valeurs par défaut, planification article, 5-42

Planification des lignes de produits, 6-5

mise en oeuvre, 6-1
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Planification des ressources, 5-6, 5-18 - 5-21, 6-5
mise en oeuvre, 6-1
planification globale des capacités, 5-38
profils des charges, 5-38
Planification des ventes et de la production, 5-5
Planification globale, 6-19
Planification globale des capacités, 5-8, 5-38
Planification industrielle, 5-5
Planification stratégique, 5-4
Planning
Se référer : forecasting
Se référer : resource planning
Planning, 1-11
Planning des charges, 6-15
Plannings répétitifs
ajustement de la quantité 3, 1-30
ajustement des charges, 5-57
déclaration de main-d’oeuvre, 3-9
description, 1-26
flux en sortie prévu, 1-29
gammes, 3-7
mise a jour des soldes de stock , 3-17
mise a jour via I’établi logiciel, 1-38
suivi des opérations, 1-60
Plans directeurs, 6-16
Points, 1-27
Points d’allocation, 1-65
Politique de commande, 5-43
Post-déduction, 1-27
définition, 1-11
depuis, 1-28
nombre d’opérations , 1-27
Prév./plan directeur, 5-22
Prévisions
agrégation, 5-82
besoins sur commandes clients, 5-24
CBN, 5-26
consommation, 5-25 - 5-26
consommation aval/amont, 5-26
demande anormale, 5-25
demandes inter-sites, 5-83
disponible & la demande et consommation, 5-36
expédition des commandes clients, 5-23
expéditions, 5-26
formule de calcul des prévisions nettes, 5-26
mise en oeuvre, 6-1
Paramétrage des cdes clients, 6-6
périodes de consommation, 5-26
prévisions des périodes antérieures, 5-27
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prévisions nettes, 5-23
production, 5-25, 5-36
programmes personnalisés, 5-29
stock de sécurité, 5-51
surévaluation des besoins, 5-26
types de lien, 5-46
Prévisions agrégées, 5-82
Prévisions d’expédition, 6-6
Prévisions d’expédition des commandes clients, 5-23
Prévisions de production, 5-36
Prévisions des périodes antérieures, 5-27
Prévisions nettes, 5-23
Principale unité de planification, 5-17
Procédures de contrdle, 8-4
Procédures de controle standard, 8-5, 8-11, 8-16
exemples, 8-16
Procédures de contrdle standard/article, 8-19
Procédures de fin de période, 1-63
Processes
Se référer : routings
Processus
ordonnancement, 5-55
Prod. répétitives, 1-60
Prod. répétitives - MO, 1-43, 3-6, 3-17
Prod. répétitives - réglages, 3-17
Product formulas
Se référer : product structures
Product structures
Se référer : product formulas
Production
mode mixte, 1-1
planification, 6-10
prévisions, 5-25
Production, 1-30
Productivité
calcul, 1-60
utilisation, 1-60
Produit assemblé, 1-8
Produit congu, 1-8
Produit fabriqué, 1-7
Produits
modules, 5-35
planification, 5-35
Produits, 1-22
Produits 4 qualité instable, 8-6
Profils des charge, 5-18
Profils des charges, 5-20
Profils des charges de transport, 5-77
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Qualité
rendement, 5-51
Quantité, 1-54
Quantité de commande par période (POQ), 5-43
Quantité finie
définition, 1-55
Quantités de lancement
et délais, 1-39
Quarantaine, stock, 8-30

R
Réalisations
pour jours non planifiés, 1-60
suivi, 1-27, 1-56
Rebut, 147, 5-45
enregistrement, 1-48
incidences , 1-48
module Planning répétitif, 1-61
ordres de fabrication, 5-52
rendement, 5-51
sorties non , 1-48
Recalcul des charges, 5-55, 6-20
Récept - non planifiées, 2-15, 3-9
Récept - post-déduction, 2-15, 3-9
Récept. - retours en stock, 2-15, 3-9
Réceptions
prévues, 5-10
réordonnancement, 5-11
Réceptions achats, 2-15, 3-9
Réf suiv, 2-19
Référence a des opérations
réalisations, 1-43
Regroupement des demandes inter-sites, 5-71
Réimpression, 1-45
Rejets, 1-48, 1-54, 1-61
et retouches, 1-55
incidence, 1-55
Rendement, 5-51
calcul, 1-60, 5-51
CBN, 5-51
gammes, 5-52
ordres de fabrication, 5-52
perte sur stock, comparaison, 5-52
rebut, 5-51
résolution des problémes, 5-52
Reprise calcul prévisions consommation, 5-29
Reprises, 1-54
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Réseaux
a intervenants multiples, exemple DRP, 5-67
DRP, 5-60
relations d’approvisionnement, 5-61
transport, 5-63

Réseaux , 7-11

Réseaux de distribution, 5-61

Réseaux source
modes de transport , 7-13

Réservations, 1-19

Réservations de billet , 1-64

Réservations de billet d’avion, 1-66
délai, 5-20

Ressources, 5-6
capacité, 5-18 - 5-19
charges, 5-20, 6-15
définition, 5-19
édition des charges, 5-21
macro-gammes, 5-18, 5-20, 6-14
mise en oeuvre de la planification, 6-1
planification, 5-6, 5-18 - 5-21, 6-5, 6-14
planification des transports, 5-76
planification, mise en oeuvre, 5-19
profils des charges, 5-18

Ressources critiques
planification, 6-14

Retouches
et, 1-55

Revalorisation en-cours OF, 1-63

S
Saisie, 1-55
Saisie résultats ordre qualité, 8-24
Sélection des demandes inter-sites, 5-74
Sites
bases de données, 5-87
besoins inter-sites, 5-62
demandes inter-sites, 5-62, 5-69, 5-78
DRP sites multiples, 5-68
identification de I’origine des besoins, 5-75
ordres de distribution, 5-69
prévisions agrégées, 5-82
réseaux, 5-62
sites clients, 5-62
sites fournisseur, 5-62
Sortie
décalage, 1-44
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Sorties
contrdle, 5-57
prévisionnelles, 5-58
réelles, 5-58
Sorties - non planifiées, 2-15, 3-9
Sorties - non-planifiées, 1-27
Sorties non , 1-46
Sorties non planifiées
rebut, 1-48
Sorties prévisionnelles, 5-58
Sorties réelles, 5-58
Sous-traitance
cycle, 1-49
Spécifications de contrdle, 8-3
Statut, 1-25, 1-56
Statut différé, 5-32
Statuts, 1-16
Stock
articles de, 1-46
besoin , 1-26
CBN, 5-10, 5-42
contrdles, 8-13
disponibilité, 5-42
disponible, 1-66
échantillonnage, 8-9
état, 5-10
état projeté, 5-10
limitation des sorties 4 1’aide de commandes
test, 8-14
messages d’action, 548
messages d’avertissement, 5-48
ordre de prélévement, 1-67
ordres fermes, 1-18
planification, 5-42
projeté, 5-6
quarantaine, 8-30
rebut, 1-47
rendement, 5-51
réservations, 1-16
réservations et nomenclatures, 1-14
sélection pour contrdle, 8-14
sortie de composants, 1-11, 1-46
sortie pour ordres de fabrication, 1-42
sortie pour plannings répétitifs, 1-26
stock de sécurité, 5-51
transactions pour ordres lancés, 1-20
transfert vers une ligne de production, 1-28
Stock , 1-50, 2-8
Stock atelier, 3-6
plannings , 1-27
sortie, 1-46
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Stock d’atelier
messages d’action, 5-52
planification, 5-52
Stock de sécurité, 5-51
CBN, 5-51
messages d’action, 5-48
prévisions, 5-51
stock, 5-51
Stock disponible, 5-42
Stock initial disponible négatif, 5-48
Suivi d’atelier
CRP, 6-10
Suivi de la main-d’ouevre, 2-10, 3-7, 4-5
Suivi de la main-d’oeuvre
codes de cause, 3-10
Suivi des charges, 5-56
Surévaluation des besoins, 5-26
Surproduction
ajustement, 1-29
Systéme, 1-10

T
Tables des frais de transport, 5-84
Taux de rendement, 5-52
Taxes
demandes inter-sites, 5-80
Techniques de planification multi-niveau, 5-36
Techniques statistiques de prise de décision, 8-8
Temps, 1-5 - 1-6, 1-37, 1-40, 1-58
Temps d’attente
prévisionnel, 5-58
Temps d’attente amont
calcul, 1-40
définition, 1-40
Temps d’attente prévisionnel, 5-58
Temps de changement
définition, 1-30
numéros de séquence, 1-35
Temps de réglage
ateliers , 1-5
ettemps , 141
saisie, 1-55
temps d’attente amont, 1-5
Temps mort
planning répétitif, 1-26
Temps morts
suivi, 1-59
Temps opératoires, 3-7
Test destructif, 8-7, 8-15
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Tranports
DRP, 5-59
Transactions
main-d’ oeuvre, 5-58
suivi, 1-59
Transactions non planifiées, 2-15, 3-9
Transform. cde client en OF, 2-13
Transport
modes, 5-76
réseaux, 5-63
unités, 5-76
Type de lien, 5-45
Types d’ordre , 1-22
Types d’ordre de fabrication
définition, 1-16
Types de lien, 5-46
consommation, 5-36
disponible a la demande, 5-36
Types de liens
plan directeur multi-niveau, 6-6

\4

Valeurs de spécification d’un échantillon, 8-17
Validation de processus, 8-7, 8-15

Vérif. dispon. composants , 1-44

Vérif. dispon. composants OF, 1-47
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