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Composition du progiciel
Votre progiciel est composé d’un boitier de
rangement comprenant :

* le cédérom sur lequel est enregistreé le programme.

Propriété & Usage
Ce logiciel et sa documentation sont protégés par le
Code de la Propriété Intellectuelle, les lois relatives

au copyright et les traités internationaux applicables.

Toute utilisation non conforme du logiciel, et
notamment toute reproduction ou distribution
partielle ou totale du logiciel ou toute utilisation au-
dela des droits acquis sur le logiciel est strictement
interdite.

Toute personne ne respectant pas ces dispositions
se rendra coupable de délit de contrefacon et sera
passible des peines pénales prévues par la loi.

La marque Sage est une marque protégée. Toute
reproduction totale ou partielle de la marque Sage,
sans |'autorisation préalable et expresse de la
société Sage est donc prohibée.

Tous les noms de produits ou de sociétés,

toute image, logo ou représentation visuelle
mentionnés dans ce logiciel ou sa documentation
et n’appartenant pas a Sage peuvent constituer des

marques déposées par leurs propriétaires respectifs.

Sage

Conformité & Mise en garde

* Compte tenu des contraintes inhérentes a la
présentation sous forme de manuel électronique,
les spécifications visées dans la présente
documentation constituent une illustration aussi
proche que possible des spécifications.

e |l appartient au client, parallelement a la
documentation, de mettre en oeuvre le progiciel
pour permettre de mesurer exactement
I’adéquation de ses besoins aux fonctionnalités.

e |l est important, pour une utilisation sdre et
opérationnelle du progiciel, de lire préalablement la
documentation.

Evolution

* La documentation correspond a la version
référencée. Entre deux versions, des mises a jour
du logiciel peuvent étre opérées sans modification
de la documentation. Toutefois, un additif peut étre
joint a la documentation existante pour présenter
les modifications et améliorations apportées a ces
mises a jour.
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Présentation

Présentation

Les données techniques sont regroupées sur deux onglets :
* Données techniques

* Entités

Parametres généraux

Un certain nombre d’options se rapportant aux données techniques sont disponibles dans le formulaire des
parameétres généraux.

Article

Plafonner le cout de revient des produits fabriqués au prix de vente

Permet d’activer le plafonnement automatique du cout standard des produits fabriqués au prix de vente
client.

Intégrer les taux de rebuts des composants de nomenclature

Permet de tenir compte des taux de rebuts indiqués dans les lignes de nomenclature. Par défaut, ils ne
sont pas activés.

Exclure les temps variables du calcul de délai

Dans la fiche article, le délai de fabrication peut étre calculé automatiquement a partir de la somme des
temps renseignés dans les gammes opératoires. Cette option permet de ne pas tenir compte des temps
variables en général au profit de temps indirects spécifiés au niveau des centres de charge.

Gestion des équivalences

Permet, lors de l'utilisation de I'assistant de remplacement de composants dans les nomenclatures, de
renseigner automatiquement les équivalences au niveau de la fiche article.

* Autoriser I'ajout de la nouvelle référence comme équivalence : Active/Désactive la mise a jour
automatique des équivalences dans la fiche article.

* Valeur par défaut : Permet d'initialiser I'ajout en automatique de I'équivalence ou de laisser le choix
a l'utilisateur.

Gestion des péremptions

Permet de définir le comportement des indicateurs couleurs dans le planning des péremptions disponibles
au niveau de la fiche article. Ce paramétrage est applicable a I'ensemble des références pour lesquelles
aucune exception n'a été spécifiée au niveau de sa famille.

Machine

Reporter le rendement de la machine dans les alternatives de gammes

Permet, lorsque le rendement de la machine est modifié, de recopier la nouvelle valeur du rendement
dans les alternatives de machines au niveau des gammes opératoires et des gammes de fabrication (uni-
quement pour les ordres de fabrication dans les statuts autres que Finis et Archivés), et dans les alterna-
tives des machines définies directement au niveau de I'article.

© 2015 Sage 6
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Gamme

Le temps main d’ceuvre est calculé avec le temps machine et le nombre de personnes prévues

Permet de calculer automatiquement le temps variable main d’ceuvre en fonction du temps machines et du
nombre de personnes prévues pour I'opération.

Temps Main d’ceuvre Variable = Temps Machine Variable x nombre de personnes prévues

Recopie du temps de réglage machine dans le temps de réglage main d’ceuvre
Permet de recopier automatiquement le temps fixe main d’ceuvre a partir du temps fixe machine.

Intégration PLM

Programme d’intégration
Nom du programme périodique qui effectue le traitement d’intégration des données techniques issues du PLM.

Activer I’épuration des transactions réalisées

Permet d’activer I'épuration des transactions traitées par le programme périodique. On pourra conserver
les transactions en succes et en échecs sur une durée paramétrable individuellement.

* Jours pour les transactions en erreurs : Nombre de jours pendant lesquels les données de la
transaction seront conservées lorsque l'intégration a générée des erreurs.

* Jours pour les transactions terminées avec succés : nombre de jours pendant lesquels les don-
nées de la transaction seront conservées lorsque I'intégration s’est déroulée sans erreurs.

Tables de libellés

Des tables de libellés sont disponibles afin de renommer les intitulés des codes pour s’adapter au vocabu-
laire de I'entreprise ou pour gérer les autres langues par exemple. Ces tables ne sont accessibles qu’en
modification, il n’est donc pas possible d’ajouter de nouveaux codes ou d’en supprimer.

Catégories d’articles

Il existe les catégories suivantes :

Composant

Ce type d’article est utilisable dans une nomenclature et peut étre acheté. Il ne peut contenir ni gamme ni
nomenclature, et ne peut pas étre lancé en fabrication.

Pieces détachées

Ce type d’article est réservé pour la maintenance et hérite des mémes régles qu’'un composant. Il ne peut
pas étre utilisé dans une nomenclature.

Produit Fini et Produit Semi-Fini

Il s’agit d’articles fabriqués qui peuvent contenir une gamme et une nomenclature, étre lancés en fabrica-
tion, étre achetés ou étre utilisés en tant que composant dans une nomenclature. On parlera alors de
nomenclature multi-niveaux. Le Semi-fini est une distinction entre un produit fabriqué vendu (PF) et un
produit fabriqué qui n’est pas destiné a la vente, mais il n’existe pas de blocage a ce niveau.

© 2015 Sage 7
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Unités de gestion des gammes

Permet de définir dans quelle unité de temps seront les gammes. Ce paramétre se définit au niveau de la
fiche entreprise. Le choix de I'unité dépend de I'’échelle de grandeur lors de la description des temps et du
métier (il est de coutume de dire que I'industrie textile parle en minute).

HC — Heure Centiéme
Le temps est exprimé en heure et en centiémes d’heures (Ex : 1h45 sera exprimé comme 1.75).

M — Minute
Le temps est exprimé en minutes. Aucune décimale n’est autorisée (ex : 1h45 sera exprimé comme 105).

S — Seconde

Le temps est exprimé en secondes. Aucune décimale n’est autorisée (ex : 1h45 sera exprimé comme
6300).

Modes de gestion des gammes

Permet de définir la méthode de saisie des temps dans les gammes.

Batch

Définition d’'un temps pour une certaine quantité. Il faut par exemple une heure pour 500 piéces. Cela
signifie que le temps de production sera de 1 heure jusqu’a 500 pieces, 2 heures jusqu’a 1000 piéces et
ainsi de suite.

Cadence Théorique
Le temps gamme sera défini en piéces par heure.

Temps de cycle
Le temps gamme sera défini en secondes par piece.

Temps Unitaire
Le temps sera défini en heures centiemes. (Pour plus de détails, voir Unités de gestion des gammes).

Modes de gestion des articles

Permet de définir la maniére dont I'article est géré en stock.

Aucun
Pas de gestion en mode Lot ou Série.

Lot

L'article est géré en lot. Il n’est donc pas possible d’effectuer de mouvement de stock sans indiquer un N°
de lot.

Série
Idem au N° de lot a I'exception qu’une gestion en mode Série implique systématiquement une quantité de
mouvement de 1.

© 2015 Sage 8
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Liste des statuts pour l'intégration du PLM

Le statut indique I'état de la transaction pour I'intégration des techniques en provenance du PLM. :

© 2015 Sage

ATTENTE
La transaction n’a pas encore intégrée dans les données techniques.

ENCOURS
La transaction est en cours d’intégration.

SUCCES
L'intégration des données technique s’est déroulée avec succes.

ECHEC
L'intégration des données techniques a générée des erreurs.



Articles

Articles

Articles

Le fichier des articles est I'élément indispensable dans tous les modules de Sage 100 Gestion de produc-
tion Prévisions de réapprovisionnements. |l est trés riche en informations réparties sur plusieurs onglets et
sous-fiches.

Il est possible d’accéder directement a certaines informations de base en cliquant sur I'icbne de la petite

loupe présente sur chaque ligne. Les onglets disponibles varient lors de la consultation d’un article de
type Matiére premiére ou de type Produit fini.

Article de type Matiére premiére

Deux onglets sont accessibles en consultation rapide :

¢ Stock : affiche le ou les dépdts dans lesquels I'article est tenu en stock, I'emplacement dans le
dépbt, la quantité disponible dans chaque dépbt et le stock minimum par dépét.

* Achat : affiche les fournisseurs, le prix d’achat, la quantité de réapprovisionnement et le délai de
livraison du fournisseur.

Article de type Produit fini

Trois onglets sont accessibles en consultation rapide :

¢ Stock : affiche le ou les dépbts dans lesquels I'article est tenu en stock, 'emplacement dans le
dépdbt, la quantité disponible dans chaque dépbt et le stock minimum par dépét.

* Gamme : affiche les opérations de la gamme opératoire, la cadence théorique, le temps de réglage
et le temps de production.

* Nomenclature : affiche la nomenclature liée au produit fini ainsi que les quantités de chaque com-
posant.

Fiche signalétique

Référence

Référence Article (20 caractéres). La référence, selon la configuration dans les paramétres généraux (cf.
Gestion des indices) peut étre une concaténation d’une référence (préfixe de 14 caractéres), d’un carac-
tére de séparation (/ par défaut) et d’'un indice (suffixe de 5 caractéres).

Désignation
Description compléte de l'article (100 caractéres)

Type

Définit le type de l'article. Les choix possibles sont : Composant, Piéce détachée, Produit fini et Produit
semi-fini. Les articles de type Piéce détachée ne sont utilisables que pour la maintenance, les Produits
finis et Semi-finis peuvent avoir une gamme et une nomenclature. Les composants sont des produits de
négoce que I'on achéte. Lorsque le type est Produit Fini ou Produit Semi-Fini, on peut préciser que la
référence est de type Fabrication sous-traitée. Il conviendra ensuite de renseigner dans l'onglet Achat/
Vente puis Référencement fournisseur, la référence article qui sera utilisée pour commander la presta-
tion de sous-traitance. Le CBN proposera alors un achat de sous-traitance et son ordre de fabrication
associé.

© 2015 Sage 10



Articles

Famille
Permet d’affecter une famille a I'article.

Gamme

Permet d’affecter une gamme de fabrication a l'article. Une gamme peut étre commune a plusieurs
articles. Si une gamme est sélectionnée alors les opérations pour I'ordre de fabrication seront automati-
quement intégrées lors de la création de I'ordre de fabrication. Ce champ n’est disponible que si l'article
est de type Produit fini ou Semi-fini.

Nomenclature standard

Permet d’affecter une nomenclature standard a l'article. La nomenclature standard peut étre commune a
plusieurs articles. Cependant, chaque article fabriqué a une nomenclature qui lui est propre appelée
nomenclature spécifique. Si les deux types de nomenclatures sont renseignés pour un article, ce sont
les composants de la nomenclature spécifique qui sont prioritaires. Ce champ n’est disponible que si
l'article est de type Produit fini ou Semi-fini.

Coiit de revient

Codt de revient standard de l'article calculé a partir du colt gamme et nomenclature pour les produits
fabriqués (produits finis et semi-finis), et du PMP ou dernier prix d’achat pour les produits achetés (compo-
sants et pieces détachées).

@ Important : si I'option de plafonnement est activée dans les paramétres généraux

Si le prix de vente de I'article est supérieur a 0 et inférieur au colt de revient calculé alors le colt
de revient est limité au prix de vente (si 'option de plafonnement est activee).

Si aucun prix de vente n’est renseigné, les conditions clients de la fiche article sont controlées
afin de trouver un prix de vente (fiche article, onglet Achat et stock). Le prix de vente retenu est
le plus petit prix de vente supérieur a 0.

Il s’agit de respecter une régle comptable qui interdit de valoriser un article au-dela du prix de
vente (sinon il s’agit de vente a perte).

Coiit de gamme

Pour les produits fabriqués, part de la main d’ceuvre (calculée a partir de la gamme) dans le colt de
revient.

Coiit nomenclature
Pour les produits, part de la matiére (nomenclature standard et spécifique) dans le codt de revient.

Unité
Unité utilisée pour exprimer la quantité en stock (ex : unité, kilo...).

Quantité en stock
Somme des quantités en stock dans chacun des dépéts de I'article.

Tenu en stock
Indique si I'article est géré en stock. Un article non géré en stock ne sera pas pris en compte par le calcul
des besoins.

Mode de gestion

Définit le mode de gestion en stock (choix possibles Aucun, Lot et Série). Selon le mode de gestion, des
données supplémentaires seront demandées pour la création d’'un mouvement de stock.

Type de lancement (standard ou spécifique)
Défini le type de prise en charge des lancements en fabrication par le calcul des besoins.

En mode standard la gestion se fait en fonction du stock, c’est donc le CBN qui propose les lancements en
fabrication. Un OF sera ainsi créé pour chaque PF et PSF présentant un besoin.

© 2015 Sage 1
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En mode spécifique la gestion se fait a la commande de l'article, un OF est créé automatiquement pour
chaque ligne de commande via le programme d’importation des données techniques. Le programme se
charge également de créer un OF pour chaque PSF des articles du document des ventes si besoin.

Référence commerciale

Il s’agit d’un article non géré en stock qui contient des articles gérés en stock dans sa nomenclature. On
I'utilise en général lorsque plusieurs références articles clients désignent le méme produit fabriqué. Le
besoin peut alors étre exprimé sur plusieurs références et regroupés sous la méme référence pour le lan-
cement en fabrication proposé par le calcul des besoins.

Prix de vente (en €)
Prix de vente de I'article.

Criteres libres
Code libre pour effectuer des statistiques personnalisées.

Mise en sommeil
Indique que I'article n’est plus utilisé, cependant il n’est pas supprimé car il peut posséder un historique.

Fictif

L'article fictif est généralement utilisé pour décrire un article que I'on ne souhaite pas gérer en stock ni
effectuer d’achat/lancement. Cependant, cet article peut posséder une nomenclature qui sera prise en
compte par le calcul des besoins. (ex : article conditionné). Un article de type Commerciale/composant
active cette option.

Lié (utilisé dans la gestion commerciale)

Un article lié est un article nomenclaturé (composé et composant) mais dont le composé est acheté et non
fabriqué. Il fait référence au champ Article lié présent dans la fiche article de la Gestion Commerciale.

Exemple :
Une montre est fournie avec une pile. La pile est dans la nomenclature (on pourrait avoir plusieurs articles
dans la nomenclature). La particularité est que la montre est achetée et pas fabriquée (et qu’elle est gérée
en stock).

Bloqué
Ce statut d'article, lorsqu'il est activé, interdit la création de documents :

* Produits fabriqués (Produit Fini/Produit Semi-Fini) : la création d'un ordre de fabrication est inter-
dite.

* Produits achetés (Matiéres premiéres et piéces détachées) : la création d'une commande d'achats
est interdite.
Ce statut peut étre utilisé pour interdire un achat lorsqu'un composant est en fin de vie et qu'il doit étre
remplacé. On peut aussi décider de bloquer un produit fabriqué (produit sur mesure par exemple) car,
méme si la commande client est ferme, la gamme et la nomenclature peuvent étre en cours de finalisation
par le bureau d'études.

Exclu du CBN

Permet d’exclure des articles du calcul des besoins. Cette option peut s’avérer utile, par exemple, pour
des articles considérés comme une prestation ou a une remise dans la Gestion Commerciale qui ne
nécessitent aucune proposition d’achat dans Sage 100 Gestion de production Prévisions de réapprovi-
sionnements.

Nomenclature commerciale

Il s’agit d’'un article disposant d’'une nomenclature mais qui n’est pas suivit en stock. Cette option permet,
par exemple, d’avoir plusieurs références clients distinctes pour un méme produit fabriqué. |l fait référence
aux champs Commerciale/composé et Commerciale/composant présents dans la fiche article de la
Gestion Commerciale.
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Géré en commande ouverte

Donnée utilisée par le calcul des besoins uniquement. Un article géré en commande ouverte est, lors de
la création de la commande fournisseur, rattaché automatiquement a une commande déja existante dans
la gestion commerciale (s'il existe déja une commande en cours pour le fournisseur et cet article).

Compléments

Volume, Dimension, Matiére, Couleur
Textes libres pour donner une information sur les dimensions et I'aspect de I'article.

Code Matiere

Attribue une matiere a l'article. Cette information est une information libre comme le champ Matiére, si elle
est renseignée, la valeur doit étre valide.

Longueur, Largeur, Hauteur/Epaisseur, Diamétre, Densité
Informations libres de type numérique pour donner des informations dimensionnelles a l'article.

Code Tri

Information de priorité d’un article par rapport a un autre. Ce code peut étre exploité dans une édition ou
dans la planification par exemple.

Poids brut, Poids Net, Nombre de colis
Informations sur le poids du colis pour une gestion de I'expédition par exemple.

Quantité économique

Il s’agit de la quantité optimum de lancement en fabrication. Cette quantité peut étre calculée a partir de la
formule de Wilson a partir du module de calcul des besoins.

Quantité multiple

Multiple utilisé lorsque la quantité lancée est supérieure a la quantité économique (ex : la quantité mini-
male est de 10 unités et pour les valeurs supérieures, elle doit &tre multiple de 2 : 10 minimum puis 12, 14,
16, etc.).

Délai Manuel

Indique que le délai de fabrication ne sera pas calculé automatiquement par le programme de calcul auto-
matique des délais de fabrication.

Délai de fabrication (en jours)

Nombre de jours théoriquement nécessaires a la fabrication d’'un produit. Ce délai n'est pas forcément la
somme des temps de la gamme car il ne tient pas compte de la charge de l'atelier. Ce délai est lié a la
quantité économique de lancement en fabrication.

Quantité économique devis

Ce champ permet d’indiquer la quantité économique de lancement d’un produit fabriqué. Cette quantité a
été évaluée lors de la constitution du devis. Lorsque I'on va utiliser la formule de Wilson pour calculer la
quantité économique, les articles n’ayant pas de besoins annuels issus des prévisions ou des commandes
clients (des sous-ensembles par exemple) seront automatiquement calibrés avec cette valeur par défaut.

Délai de péremption (en jours) (principalement utilisé dans I’agro-alimentaire)
Délai en nombre de jours permettant de calculer une date limite de consommation (DLC ou DLUO) a partir
d’'une d’entrée d’un lot (date de fabrication par exemple).

Délai d’expédition (en jours) (principalement utilisé dans I’agro-alimentaire)

Délai en nombre de jours permettant de calculer une date d’expédition au plus tard article par article et non
globale a un client. Ce délai permet par exemple de tenir compte d’une durée d’exposition d’un produit a la
distribution par rapport a sa date limite de consommation (DLC). Ce délai peut donc varier en fonction des
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produits d’'un méme client. Le calcul, dans ce cas, ne part pas que de la date de besoin du client mais
aussi de la DLC.

L'exposition représente la durée pendant laquelle un produit est présenté en rayon avant d’attendre la
DLC

Marque
Information libre pour donner la marque du produit.

Gencod
Coadification d’un gencod international (EAN).

Client
Permet de définir un code client si I'article est spécifique a un client.

Délai sécu.
Permet d’appliquer un délai de sécurité de livraison pour les articles de types Composant et Piéces déta-
chées qui sera pris en compte lors du calcul des besoins.

Coefficient de conversion

Permet de passer de 'unité dans laquelle est spécifiée la nomenclature vers I'unité de gestion de stock
(réservé au calcul des besoins).

Taux de rebut (%)

Ce pourcentage permet d’appliquer une augmentation de la quantité lancée d’'un ordre de fabrication
(articles PF et PSF). Ce taux n’est appliqué qu’au moment du lancement en fabrication d’'un ordre de fabri-
cation a partir du CBN (et si I'option est activée dans les parameétres généraux du calcul des besoins,
rubrigue Lancement en fabrication). Ce taux est prioritaire (s’il est supérieur a 0) a celui précisé dans la
famille d’articles.

Statut de lot par défaut

Statut par défaut lors de la création d'un lot (est utilisé méme si un statut par défaut est renseigné au
niveau de la famille car il est prioritaire).

Cycle de vie

Permet d'indiquer I'état d'un produit (Lancement, Maturité ou Déclin). Cet indicateur sera repris sous la
forme d'un pictogramme (fleche montante ou descendante) dans la saisie des prévisions (sauf I'état Matu-
rité qui est I'état standard d'un produit).

Niveau de criticité

Permet d'indiquer un niveau d'importance d'un produit (Mineur, Majeur, Critique) pour le réapprovision-
nement par exemple. Cet indicateur permet de filtrer les résultats du calcul des besoins (un article critique
nécessite une attention particuliére et peut étre retrouvé plus facilement parmi une multitude de proposi-
tions de réapprovisionnement).

Achat/Vente

RéfFérencement fournisseur

Dans cette rubrique, il est possible de spécifier 'ensemble des clients pour lequel est destiné I'article.
Chaque client peut alors avoir des conditions commerciales différentes.

Client
Client destinataire de cette condition commerciale.
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Référence
Référence article chez le client (qui peut étre différente de la codification interne).

Désignation
Désignation article chez le client (qui peut étre différente de la désignation interne).

Unité de vente
Unité de vente pour ce client.

Prix de vente
Prix de vente pour ce client.

Remise
Remise éventuelle accordée au client.

Référencement Fournisseurs

Concernant les produits achetés, il est possible de définir la liste des fournisseurs ou le produit peut étre
commandé. Le calcul des besoins tiendra compte des informations commerciales pour faire ses proposi-
tions.

@ Attention, seul le fournisseur principal est utilisé pour les propositions.

Fournisseur
Fournisseur du produit.

Référence
Référence article chez le fournisseur (si elle est différente de la référence interne).

Désignation
Désignation chez le fournisseur (si elle est différente de la désignation interne).

Quantité de réapprovisionnement
Quantité minimum d’achat chez le fournisseur (en unité d’achat).

Unité d’achat
Unité dans laquelle est exprimée la quantité commandée.

Prix d’achat
Prix d’achat du produit (dans I'unité d’achat).

Remise
Pourcentage de remise sur le prix d’achat.

Conditionnement

Multiple de la quantité commandée lorsqu’elle excéde le minimum de réapprovisionnement (ex : minimum
de 10 unités puis 5 par 5 ensuite ; 10, 15, 20, etc.).

Conversion Achat vers Stock

Coefficient de conversion pour passer de I'unité d’achat en unité de stock (ex : achat de 15 paquets conte-
nant chacun 100 cartons).

Diviseur

Le coefficient de conversion est divisé par le diviseur afin de traiter les cas ou l'unité d’achat est plus
petite que l'unité de stock par exemple. Cela permet de limiter les coefficients avec des décimales qui
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nuisent a la lisibilité (ex : unité d’achat en rouleau et unité de stock en meétre linéaire. Si le rouleau fait
350m on aura alors un coefficient de 1/350 au lieu de 0,002857....).

Délai de livraison

Nombre de jours entre la date de passation de commande et la réelle disponibilité du produit en produc-
tion. Ce délai est pris en compte dans le calcul des besoins.

Fournisseur principal

Indique que cette condition d’achat est la référence pour le calcul des besoins. Les autres conditions
restent informatives jusqu’a ce que I'on change de fournisseur principal.
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Il est possible de gérer autant de dépéts que nécessaire dans Sage 100 Gestion de production Prévisions

de réapprovisionnements. Le dépot pour une référence article sera initialisé lors du 1" mouvement de
stock. A l'intérieur d’'un dép6t, nous n’avons pas accés aux mémes informations selon le mode de gestion
de larticle (Lot/Série ou pas) et le suivi par emplacement ou pas.

Dépoét
Dépdt initialisé pour la référence

Dépét principal

Indique si ce dépbt est le dépdt par défaut pour cette référence. Si le dépdt est principal, alors ce dépot
sera utilisé par défaut pour les mouvements. Si ce dépdbt n'est pas principal, on prendra le dépét par
défaut défini au niveau entreprise dans le formulaire des dépéts.

Quantité en stock

Quantité disponible sur le dép6t. Cette valeur est le stock actuel calculé a partir de 'ensemble des entrées
et sorties saisies dans les mouvements de stock.

Dont quantité réservée
Partie du stock disponible réservée pour un ordre de fabrication par exemple.

Quantité commandée
Quantité en commande fournisseur.

Quantité lancée
Quantité lancée en production par des ordres de fabrication.

Stock mini

Valeur minimale du stock avant le déclenchement d’'une commande. Ce stock est importé de la gestion
commerciale.

Stock maxi
Valeur maximale du stock. Ce stock est importé de la gestion commerciale.

Emplacement

Texte libre pour saisir un emplacement par défaut sur le dép6t par exemple. Cette zone est informative et
n’intervient pas dans la gestion par emplacement.

Codit de revient
Prix moyen pondéré du stock. Ce colt sera utilisé lors d’'une sortie de stock pour la valorisation.

Dans le cas d’'une gestion par lot, le colt de revient est également stocké au niveau de chaque
@ lot. Il faut alors voir cette valeur comme une moyenne. C’est bien le cot de revient du lot qui
sera utilisé pour valoriser les sorties de stock ou les transferts de dépbts.

Remarque
Texte libre.

Article géré en emplacement mais pas en lot/série

Dans le cas d’'une gestion par emplacement, le code emplacement doit impérativement existé au niveau du
dépdt. Il est possible de spécifier un emplacement par défaut qui sera utilisé si aucun emplacement n’est
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précisé (ex : consommation automatique des piéces détachées lors de la cléture d’'une intervention de
maintenance préventive).

Lors de la création d’'un mouvement de stock, il n’est pas nécessaire que la fiche article + dépbt + empla-
cement existe, elle sera alors créée automatiquement au moment de la validation.

Article géré en lot/série mais pas en emplacement

Dans le cas de la gestion par lot sans emplacement, la quantité restante du lot est stockée au niveau du
lot. Seuls les lots non épuisés sont affichés, il est cependant possible d’afficher tous les lots en cliquant sur

l'icone présente dans la barre de titre du tableau. Le colt de revient est stocké au niveau de chaque
lot. La quantité et le colt de revient sont consolidés au niveau de la fiche article + dép6ot.

Lors de la création d’'un mouvement de stock, il n’est pas nécessaire que la fiche article + dép6t + lot existe,
elle sera alors automatiquement créée au moment de la validation.

Article géré en emplacement et en lot/série

Dans le cas de la gestion par lot/série et emplacement, la quantité est mémorisée au niveau de chaque lot
et emplacement par emplacement. De la méme maniére qu’un article géré en emplacement uniquement,
le code emplacement doit obligatoirement étre défini au niveau du dépdbt. La quantité par emplacement est
consolidée au niveau du lot puis au niveau du dépbt de larticle.

Lors de la création d’'un mouvement de stock, il n’est pas nécessaire que la fiche article + dépbt + lot + em-
placement existe, elle sera alors automatiquement créée au moment de la validation.

Gestion spécifique des emplacements

Dans le cas ou la gestion des stocks se fait par emplacement, il est possible de définir un comportement
particulier pour l'article. Pour plus d’informations, veuillez-vous référer a la documentation des stocks.

Au niveau de l'article, il est possible de définir un emplacement particulier pour effectuer les entrées et les
sorties. La configuration au niveau de I'article est prioritaire a la configuration de la famille, du dépét et des
paramétres généraux.

Derniers mouvements de stock

On retrouvera au niveau de I'onglet Achats et Stock, une liste des derniers mouvements de stock concer-
nant la référence en cours de consultation.

Gammes et Nomenclatures

Cet onglet permet de consulter d’'un seul coup la configuration de l'article fabriqué (gamme, nomenclature
standard et nomenclature spécifique). Il n’est pas possible de modifier directement les informations dans

cette vue mais l'icone permet d’accéder directement au formulaire concerné.

© 2015 Sage 18



Articles

Remarques

Classement
Permet de définir une hiérarchie de recherche des articles (limitée a 4 niveaux).

Type de découpe
Permet de spécifier la méthode de découpe (donnée informative).

Remarque
Texte Libre.

Liste des équivalences

Cette liste permet de référencer les articles de remplacement pour une référence donnée. Une référence
équivalente peut étre définie comme la référence d’équivalence par défaut.

Référence
Référence article de base.

Référence équivalence
Référence article équivalente a la référence de base.

Par défaut
Indique qu’il s’agit de I'équivalence par défaut.

Remarque
Texte Libre.

Outils

Utilitaires

Cet utilitaire permet de calculer les colts de revient standard pour les articles fabriqués (produits finis et
produits semi-finis). Le calcul alimente le champ Colit de revient de la fiche article ainsi que la répartition
du colt matiére et du co(t main d’ceuvre.

Le programme calcul un cot unitaire mais tient compte de la quantité économique pour répartir le colt de
réglage (codt fixe quel que soit la quantité de lancement) et le colt des composants de la nomenclature
stipulé comme quantité fixe.

Arborescence

L'outil Arborescence permet de visualiser la structure d’un article fabriqué. On y retrouve la gamme opé-
ratoire, la nomenclature standard et/ou spécifique, les alternatives et les ordres de fabrication associés.
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Interrogation

L'outil Interrogation permet de consulter en un seul écran 'ensemble des stocks, documents et le stock a
terme d’une référence.

@ Il est possible de consulter sous la forme d’un tableau croisé I'ensemble des stocks pour une
référence géré en énuméré. |l suffit de cliquer, dans la liste des articles, sur le lien présent sur la
description de 'énuméré (ligne en rouge).

Il est possible de consulter sous la forme d’un tableau croisé 'ensemble des stocks pour une référence géré
en énuméré. |l suffit de cliquer, dans la liste des articles, sur le lien présent sur la description de 'énuméré
(ligne en rouge).

Linterrogation détaillée d’un article se présente sous la forme suivante, et permet de consulter le stock phy-
sique, les documents (commandes clients ou fournisseurs, ordre de fabrication, prévision, etc.) et le stock
a terme issus du dernier calcul des besoins.

Stock Physique

Permet selon les options de visualisation choisies et de la nature de l'article (géré en lot par exemple) de
consulter le stock par dépét, lot/série et emplacement.

Documents

Permet de consulter I'ensemble des documents d’entrées et sorties qui donne I'évolution du stock a partir
du stock actuel. On retrouve en vert les documents générant une entrée en stock et en rouge les documents
générant une sortie de stock.

Stock a terme

On retrouve I'ensemble des éléments utilisés par le calcul des besoins pour déterminer le stock a terme.
Seuls les documents validés sont présent ici, les propositions d’achats et de fabrication ne sont présentes
que dans I'écran de validation du calcul des besoins.

Planning des péremptions

Cet utilitaire permet d'afficher un planning graphique des péremptions des lots par référence. Cette fonc-
tionnalité n'est disponible que pour les articles gérés en date de péremption et ayant encore du stock.
A l'affichage, le planning calcule le nombre de jours restant avant la péremption du lot et affiche des indica-
teurs de couleurs en fonction de la durée restante.

Il est possible de configurer les périodes de péremptions au niveau des paramétres généraux, rubriques "
Données techniques / Article et de spécifier des exceptions au niveau des familles d'articles (dans le cas
ou les articles ont des délais de péremption bien différents d'une famille a I'autre).

Familles d’articles

Famille

La liste regroupe toutes les familles d’articles associées aux références articles. Tous les articles doivent
étre associés a une famille pour étre pris en charge par le calcul des besoins ou en planification.
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Les données constituantes d’une fiche sont :

Code famille
Identifiant de la famille (20 caractéres).

Description
Description. (50 caractéres)

Taux de rebut

Ce pourcentage permet d’appliquer une augmentation de la quantité lancée d’'un ordre de fabrication
(articles PF et PSF). Ce taux n’est appliqué qu’au moment du lancement en fabrication d’'un ordre de fabri-
cation a partir du CBN (et si I'option est activée dans les paramétres généraux du calcul des besoins,
rubrigue Lancement en fabrication). Ce taux est utilisé (s’il est supérieur a 0) uniquement lorsqu’aucun
taux n’est précisé au niveau de l'article.

Sortie manuelle

Permet, dans le cas d’'une consommation automatique de la nomenclature d’'un ordre de fabrication,
d’exclure la famille concernée.

Contrainte MRP

Permet de spécifier a 'ordonnancement que tous les articles associés a cette famille doivent étre dispo-
nible a terme au moment de la planification de I'ordre de fabrication.

Statut de lot par défaut

Statut par défaut lors de la création d’un lot (uniquement utilisé pour les articles n’ayant pas de statut par
défaut de renseigné).

Réservée a la maintenance

Les articles appartenant a une famille de type Réservé a la maintenance sera automatiquement passés
en type Piéces détachées.

Réservée a la sous-traitance

Les articles appartenant a une famille de type Sous-traitance seront proposés dans les recherches
d’articles au niveau du choix de la référence pour les commandes de sous-traitances (Si le critere d’applica-
tion de cette regle est actif dans les parameétres généraux, rubrique Sous-traitance puis Sous-traitance).

Activer une gestion spécifique des dates de péremption

Permet de personnaliser les valeurs génériques des parametres généraux pour l'affichage du planning
des péremptions.

Stock

Mode de gestion de la consommation des lots

Il est possible de forcer le mode de consommation des articles gérés en lot. La configuration se faisant au
niveau de la famille, il n’est pas possible de spécifier un mode de gestion particulier pour un article dans
une famille.

Modes possibles au niveau du module atelier :

Paramétre général de la société
Pas de gestion particuliére pour la famille, les paramétres généraux sont utilisés.
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Manuelle

Mode de fonctionnement ou les sorties sont faites par le scénario Consommation Matiére et le lot doit-
étre spécifié.

Semi-automatique

Ce mode utilisable uniguement dans le scénario de Consommation Matiére permet a partir d’'une quantité
saisie de proposer un consommation en sélectionnant un ou plusieurs lots au FIFO. La répartition reste
modifiable par I'opérateur.

Automatique

Dans ce cas de figure, un article géré en lot est considéré comme un article sans lot. La consommation se
fera automatiquement au FIFO sur un ou plusieurs lots.
Attention, ce mode de consommation nuira a la tragabilité si dans la réalité les lots ne sont pas
@ systématiquement consommeés au FIFO.

Gestion spécifique des emplacements

Dans le cas ou la gestion des stocks se fait par emplacement, il est possible de définir un comportement
particulier pour I'article. Pour plus d’informations, veuillez-vous référer a la documentation des stocks.

Au niveau de la famille, il est possible de définir un emplacement particulier pour effectuer les entrées et les
sorties. La configuration au niveau de la famille n’est pas prioritaire si une exception est renseignée au ni-
veau de l'article. L'exception famille reste prioritaire a la configuration du dépét et des paramétres géné-
raux.

© 2015 Sage 22



Articles

Dépbts

La liste des dépbts regroupe I'ensemble des dépdts utilisés pour la gestion des stocks. Certains dépbts
peuvent étre des emplacements déportés chez un client ou un fournisseur ou ne pas étre comptabilisés par
le calcul des besoins.

Les données constituantes d’une fiche sont :

Code dépét
Identifiant du dépbt (20 caracteres).

Index
Index numérique unique du dépdt pour synchronisation avec un autre logiciel de gestion des stocks.

Description
Nom du dépbt (50 caractéres)

Adresse, Complément, Code Postal, Ville
Adresse du dépbt.

Téléphone, Télécopie
Téléphone et Fax.

Contact
Nom du contact sur le site.

Date dernier inventaire
Date du dernier inventaire physique effectué sur le dépét.

Inventaire EC
Définit si un inventaire est en cours (Oui ou Non).

Dépét de consignation
Indique qu'il s’agit d’'un dépdt déporté qui appartient a un client ou a un fournisseur.

Dépoét actif pour le calcul des besoins

Indique si ce dépdt doit étre pris en compte par le calcul des besoins (ex : le dépbt Prison ne doit pas étre
comptabilisé comme disponible par le CBN).
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Emplacements

Mode de gestion des emplacements

Dans le cadre de la gestion des stocks par emplacements, il est possible de définir plusieurs zones tam-
pons. La zone tampon étant 'emplacement dans lequel le magasinier met a disposition de la matiére qui
sera ensuite consommée dans l'atelier. Si plusieurs zones tampons sont paramétrées, il faudra les définir
au niveau de chaque dépét.

La zone tampon peut se définir de deux manieres différentes :

Locale au dépét
Le dépot dispose d’une zone tampon. Il faut donc préciser son emplacement.

Mutualisée avec un autre dépét

Le dépdbt ne contient pas de zone tampon. On précise donc le dépdt dans lequel se trouve la zone tampon.
Un dépot peut avoir une zone tampon dans un autre dépdt qui lui-méme peut se référer a un autre dépét.
La limite de report est de 5 niveaux.

Attention, si une gestion spécifique des emplacements est définie au niveau de I'article ou de la
@ famille d’articles, elle est prioritaire a la zone tampon du dépét.

Liste des emplacements

Il est possible de définir autant d’emplacement que nécessaire pour chacun des dépbts. Ces emplacements
sont obligatoires si les articles sont gérés en emplacement. Un méme code emplacement peut étre utilisé
dans plusieurs dépéts. lls sont cependant uniques au niveau de la base de données par un champ de type
Compteur unique qui peut étre utilisé pour les codes a barres. Les données constituantes d’une fiche sont :

Code emplacement
Identifiant du dép6t (50 caractéres).

Allée, Travée, Niveau et Position
Définition géographique de 'emplacement dans I'entrep0ét.

Nombre de palettes

Nombre de palettes contenues dans 'emplacement pour effectuer des statistiques sur le taux de remplis-
sage de I'entrepdt par exemple.

Ordre
N° d’ordre des emplacements dans le dépbt pour trier une liste par exemple.

Disponible
Indique si 'emplacement est disponible. Cet indicateur n’est pas géré en automatique.

En quarantaine
Indique que le dépbt est placé en quarantaine. Cet indicateur n’est pas géré en automatique.
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Catalogue

Les catalogues permettent la création d’'une hiérarchie sur 4 niveaux pour faciliter la recherche des articles.
Les données constituantes d’'une fiche sont :

Code catalogue
Identifiant du code catalogue (20 caractéres).

Code parent
Défini au moment de la création d’'un code catalogue, il représente le lien de parenté entre les niveaux.

Description
Description.

Remarque
Texte libre.

Matieres

Cette liste permet de définir 'ensemble des matiéres pour classifier les articles. Elle permet également
d’évoluer vers une gestion des poids grace a la gestion d’'une densité mais reste avant tout un critére sta-
tistique et de tri.

Les données constituantes d’'une fiche sont :

Code Matiere
Identifiant de la matiére (20 caractéres).

Description
Description.

Densité
Densité de la matiére.

Remarque
Texte libre.

Unités
La liste des unités permet de définir des unités de conversion nécessaire pour la gestion des articles.
Les données constituantes d’une fiche sont :

Code Unité
Identifiant de I'unité (20 caractéres).

Description
Description.

© 2015 Sage 25



Articles

Statuts des lots

La liste des statuts de lots permet de définir des états sur la nature d’un lot (uniquement sur les références
suivies en lot ou en N° de série). L'objectif est suivre le statut actuel d’un lot et son historique. Un statut peut
étre bloquant ou non pour les consommations matiéres (voir scénario Consommation Matiéres).

Les données constituantes d’'une fiche sont :

Code statut
Identifiant du statut (20 caractéres).

Description
Description.

Blocage des consommations
Indique si ce statut est bloquant pour I'utilisation d’un lot en fabrication.

N° d’ordre
N° d’ordre pour I'affichage de la liste.

Remarque
Texte libre.

Il est possible de consulter la liste des références et des lots disponibles (dont la quantité n’est pas épuisée)
pour un statut a partir de la fenétre pop-up accessible en cliquant sur I'icbne Loupe.

Il est possible d’accéder a 'ensemble des modifications des statuts des lots a partir de l'article, rubrique
Stocks puis Détail par lot.

Lors de la création d’un lot, il est possible de l'initialiser avec un statut par défaut défini au niveau de la fiche
article ou de la famille (le statut par défaut au niveau de la famille n’est retenu que s’il n’y a aucun statut de
défini sur l'article qui reste prioritaire).

Alternatives

Les alternatives permettent de définir pour un produit fabriqué plusieurs recettes de fabrication. Il est pos-
sible de définir plusieurs gammes opératoires et/ou nomenclatures. Il est également possible de définir une
nomenclature de désassemblage sous la forme d’une liste de produits. Cela permet par la suite de créer
des ordres de fabrication multi-articles. Les alternatives ont pour objectif principal de donner une réponse
a la problématique des fabrications avec options.

Pour que les alternatives soient prises en compte lors de la création des ordres de fabrication, il faut activer
I'option dans les paramétres généraux du Calcul des Besoins.

@ Une nomenclature ou une gamme obsoléte ne sera pas disponible au moment de la création
d’'un OF méme si elles sont présentes dans les alternatives.
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Gammes alternatives

Cet écran permet de définir plusieurs gammes de fabrication pour définir les différentes possibilités de fa-
brication.

Création des gammes opératoires a affecter aux alternatives

Les gammes pouvant étre considérées comme des alternatives doivent étre créées dans le menu gamme
opératoire. Il faut créer dans ce menu I'ensemble des gammes qui pourront étre affectées aux alternatives
de fabrication.

Affectation des gammes aux alternatives

Une fois les différentes gammes créées il faut les affecter via le menu Gamme alternative présent dans le
bandeau Données techniques.

Ce menu liste toutes les références auxquelles il est possible d’ajouter des gammes alternatives.

Lors de I'ajout d’'une nouvelle gamme alternative il est possible de spécifier un numéro de version a la
gamme rattachée a cette version.

L'article bénéficie a présent de deux alternatives pouvant étre sélectionnées a la place de la gamme spéci-
fiée dans la fiche article. Elles seront proposées lors de la création d’'un OF.

Nomenclatures alternatives

Cet écran permet de déclarer plusieurs nomenclatures de fabrication pour définir les différentes possibilités
de fabrication.

Création des nomenclatures a affecter aux alternatives

@ Etant donné qu’une seule nomenclature spécifique peut étre affectée a un article, les alterna-
tives doivent étre définies dans le menu des nomenclatures standards.

Lors de l'importation des nomenclatures commerciales présentent dans Sage Gestion Commer-
ciale il est possible de choisir entre le mode spécifique et le mode standard (cf. documentation
Périodiques).

Affectation des nomenclatures aux alternatives
Lors de I'ajout d’'une nouvelle nomenclature alternative il est possible de spécifier un numéro de version a
la nomenclature rattachée. Seules les nomenclatures saisies en type Standard s’affichent dans la fenétre

de recherche.

L’article bénéficie a présent de deux alternatives pouvant étre sélectionnées a la place de la nomenclature
Standard qui est proposée par défaut lors de la création d’'un OF.
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Articles

Il est possible d’'intégrer des données techniques (articles et nomenclatures directement du PLM via un pro-
tocole de communication spécifique. L'outil PLM déverse les données dans des tables de transfert a desti-

nation de Sage Gestion de production et de Sage Gestion commerciale.

Description du modele de données

Le modéle de données permet d’intégrer des articles, des nomenclatures, des alternatives de nomenclature
(version de fabrication) et des documents attachés a l'article. Plusieurs tables doivent étre renseignées

avec des valeurs obligatoires afin de rendre la passerelle opérationnelle.

PLM_TRANSACTION
B NO_TRANSACTION
CODE_SOCIETE
CODE_STATUT
DH_INTEGRATION
ERREUR_INTEGRATION

PLM_DOCUMENT
B NO_TRANSACTION
I REF_ARTICLE
I ID_DOCUMENT
LIBELLE_DOCUMENT
ERREUR_INTEGRATION

FLM_ARTICLE

B NO_TRANSACTION

I REF_ARTICLE
DES_ARTICLE
CODE_FAMILLE
TYPE_ARTICLE
GESTION_STOCK
MODE_GESTION
CODE_NOMENC
ERREUR_INTEGRATION

PLM_ALTERNATIVE
B NO_TRANSACTION
I REF_ARTICLE
I CODE_VERSION
CODE_NOMENC
ERREUR_INTEGRATION

PLM_NOMENCLATURE
B NO_TRANSACTION
I CODE_NOMENC
LIBELLE_NOMENC
INDICE_PLAM
ERREUR_INTEGRATION

PLM_NOMENCLATURE_DETAIL
B NO_TRANSACTION
I CODE_NOMENC
I REF_COMPOSANT
I NO_INCREMENT
QUANTITE

© 2015 Sage

QUANTITE_PARENT
QUANTITE_FIXE
CAPACITE_BATCH
ERREUR_INTEGRATION

. Chaque dépdt d’information a destination de SAGE donne lieu a la création d’'un enregistrement
dans PLM_TRANSACTION. Le N° de transaction est alors recopié dans I'ensemble des tables
dépendantes. Les transactions sont lues dans I'ordre croissant du N° de transaction.

. La table PLM_ARTICLE, pour les articles composés, pointe vers une ligne de PLM_NOMENCLA-
TURE. Il s’agit de la nomenclature par défaut de I'article.

. Chaque article composé peut avoir une liste de nomenclature (alternative selon la version de fabri-
cation).

. Chague nomenclature peut étre rattachée a une alternative de fabrication de l'article. Dans les faits,
une nomenclature est rattachée a un seul article et c’est I'article qui peut disposer de plusieurs ver-
sions de fabrication représentées ici par les alternatives. Cela permet néanmoins d’anticiper le fait
gu’une nomenclature peut étre utilisée sur plusieurs références de composés.

. Liaison permettant d’établir la liste des composants d’'une nomenclature. Implicitement, chaque
article présent dans PLM_NOMENCLATURE_DETAIL doit étre présent dans la table PLM_AR-
TICLE.

. Pour chaque référence article, il est possible de rajouter des documents joints. Dans la mesure ou
un document est rattaché a une référence, tous les documents ajoutés manuellement a partir de
I'écran article seront supprimés.
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Table PLM_TRANSACTION

Un enregistrement dans cette table correspond a une transaction de mise a disposition d’'un ensemble d’in-
formation du PLM vers Sage 100 Gestion de production.

Mom de la colonne Type de données  Mull autorisé
% NO_TRAMSACTIONM varchar(14)

CODE_SOCIETE int
CODE_STATUT varchar (20 7
DH_INTEGRATION datetime o
ERREUR_INTEGRATION  warchar(1)

RRELUR._MESSAGE text v
CODE_TRAITEMEMT int

NO_TRANSACTION
Code unique d’envoi au format AAAAMMJJHHMMSS. (Obligatoire)

CODE_SOCIETE

N° de société de destination dans la GPAO (entre 1 et 999). Ce code est nécessaire car la GPAO est multi-
société dans la méme base de données. (Obligatoire)

CODE_STATUT
Code indiquant I'état de la transaction en lien avec la table PLM_STATUT (Réservé au systéme) :

e ATTENTE : Etat par défaut lorsqu’'un enregistrement est ajouté. Il est souhaitable de gérer manuel-
lement ce statut pour le placer a ENCOURS tant que l'intégralité des données n’est pas écrite en
base pour éviter d’éventuelle collision entre les écritures et les lectures et seulement a ATTENTE
ensuite.

* ENCOURS : La transaction est en cours de traitement.
* SUCCES : La transaction a été intégrée avec succes

* ECHEC : La transaction a générée des erreurs d’intégration.

DH_INTEGRATION

Date/Heure d’intégration dans la GPAO (initialement vide et renseignée par SAGE). (Réservé au sys-
teme).

ERREUR_INTEGRATION

Indicateur de succés ou d’échec de l'intégration dans la GPAO (initialement a N et mis a O par la GPAO si
une erreur a été rencontrée). (Réservé au systeme).

ERREUR_MESSAGE
Contient le message d’erreur de I'intégration (mis a jour par SAGE). (Réservé au systeme).

CODE_TRAITEMENT
Indicateur de traitement de la ligne. (Réservé au systéme).
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Table PLM_ARTICLE

Cette table contient 'ensemble des articles qui seront utilisés comme composants ou composés. Les élé-
ments obligatoires pour créer un article sont :

Référence
18 car.

Désignation
69 car.

Code Famille
10 car.

L'indicateur Version et Révision sont traités comme des zones informatives. Il ne sera pas possible d’avoir
I'ensemble des versions/révisions d'une méme référence mais uniquement la derniéere.

Mom de la colonne Type de données  Mull autorisé
F MNO_TRAMSACTION varchar(14)
% REF_ARTICLE varchar (18)
DES_ARTICLE varchar(a9)
CODE_FAMILLE varchar(50)
TYFE_ARTICLE varchar (20
GESTION_STOCK varchar(1)
MODE_GESTIOM varchar (20
CODE_MOMEMC varchar (20 7
ERREUR_IMTEGRATIOM  wvarchar(1)
ERRELUR._MESSAGE text v
CODE_TRAITEMEMT int

NO_TRANSACTION
Code unique d’envoi au format AAAAMMJJHHMMSS. (Obligatoire).

REF_ARTICLE
Référence unique de I'article (Obligatoire).

DES_ARTICLE
Désignation de l'article (Obligatoire).

CODE_FAMILLE

Famille d’articles. Le code famille doit impérativement étre une famille existante dans la GPAO (la famille
ne peut étre créée dynamiquement). (Obligatoire).

TYPE_ARTICLE

Indique s'il s’agit d’'un composé (produit fabriqué) ou d’'un composant (produit acheté). Une nomenclature
peut étre composée d’autres produits composés. (Obligatoire).

* PF : Produit Fini (composé).
* PSF : Produit semi (composé).

* MP : Matiére premiere (composant) (Valeur par défaut).

GESTION_STOCK

Indique si l'article est géré en stock (O ou N). La valeur est initialement positionnée a O (pour OUI, tenu en
stock). (Facultatif)
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* 0O : Oui, l'article est tenu en stock (valeur par défaut).
* N : Non, l'article n’est pas tenu en stock.
MODE_GESTION
Pour les articles tenus en stock, indique le mode de gestion. Initialement positionné a PMP. (Facultatif)
* AUCUN : Pas de mode de gestion particulier (Prix moyen pondéré par défaut).
° LOT: Géréen lot.
* SERIE : Géré en N° de série.

CODE_NOMENC
Pour les articles composés, indique le code de la nomenclature par défaut. (Facultatif).

ERREUR_INTEGRATION

Indicateur de succeés ou d’échec de I'intégration dans la GPAQO (initialement a N et mis a O par la GPAO si
une erreur a été rencontrée). (Réservé au systéme).

ERREUR_MESSAGE
Contient le message d’erreur de I'intégration (mis a jour par SAGE). (Réservé au systéme).

CODE_TRAITEMENT
Indicateur de traitement de la ligne. (Réservé au systéme).

ExempleExemple :

Deux champs (Version et Révision) ont étés rajoutés. lls sont automatiquement préfixés par « CS_ »
(Champ Spécifique) pour éviter tout conflit avec un champ standard existant dans la table. Ces champs sont
créés via une interface graphique mise a disposition par la GPAO.

CS_VERSION
Attribut supplémentaire de I'article N° de version sur 10 caractéres. (Paramétrage).

CS_REVISION
Attribut supplémentaire de I'article N° de révision sur 10 caractéres. (Paramétrage).

®

La référence de I'article devra étre une concaténation de la référence, de la version et de la révi-
sion dans la limite de 18 caractéres si on souhaite conserver I'historique des versions.

Table PLM_NOMENCLATURE

Cette table contient les entétes de nomenclatures qui seront elles-mémes composées d’un ensemble de

composants.
Mom de la colonne Type de données  Mull autorisé
T NO_TRAMSACTION varchar{14) [l
% CODE_MNOMENC varchar{20) [l
LIBELLE_MOMEMC varchar (100} |:|
INDICE_PLAM warchar{50)
ERREUR_INTEGRATION  wvarchar(1) (&l
ERRELR._MESSAGE text
CODE_TRAITEMENT int [l

© 2015 Sage 31



Articles

NO_TRANSACTION
Code unique d’envoi au format AAAAMMJJHHMMSS. (Obligatoire).

CODE_NOMENC
Identifiant unique de la nomenclature. (Obligatoire).

LIBELLE NOMENC
Description. On peut reprendre la désignation de l'article composé. (Obligatoire).

INDICE_PLAN

N° d’indice ou de plan. Il s’agit d’'un champ standard de I'entéte de nomenclature dans la GPAO. (Faculta-
tif).

ERREUR_INTEGRATION

Indicateur de succés ou d’échec de l'intégration dans la GPAO (initialement a N et mis a O par la GPAO si
une erreur a été rencontrée). (Réservé au systeme).

ERREUR_MESSAGE
Contient le message d’erreur de I'intégration (mis a jour par SAGE). (Réservé au systeme).

CODE_TRAITEMENT
Indicateur de traitement de la ligne. (Réservé au systeme).

Table PLM_NOMENCLATURE_DETAIL

Cette table contient le détail des composants pour chaque nomenclature.

Mom de la colonne Type de données  Mull autorisé

% NO_TRAMSACTIONM varchar(14)
% CODE_MOMEMC varchar (20
® REF_COMPOSANT varchar(18)
% MNO_IMCREMEMNT int
QUANTITE decimal(18, &)
QUANTITE_PARENT int
QUA _FIXE varchar (1)
CAP:I-:E_BATCH decimal(18, &)
ERREUR_IMTEGRATIOM  wvarchar(1)
ERRELUR._MESSAGE text v
CODE_TRAITEMEMT int

NO_TRANSACTION

Code unique d’envoi au format AAAAMMJJHHMMSS. (Obligatoire).

CODE_NOMENC

Identifiant unique de la nomenclature. (Obligatoire).

REF_COMPOSANT

Référence article du composant devant étre présent dans le fichier article. (Obligatoire).

NO_INCREMENT

N° de ligne si la méme référence est présente plusieurs fois dans la méme nomenclature. La valeur par

défaut est 1. (Facultatif).
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QUANTITE
Quantité unitaire. (Obligatoire).

QUANTITE_PARENT

Par défaut a 1. Permet d’indiquer un multiple (ex : Quantité de 1 pour une quantité parent de 263. Permet
d’éviter les décimales et les problémes d’arrondi qui pourraient survenir avec la valeur 0.00380228136 qui
sera arrondi a 6 décimales). (Facultatif).

QUANTITE_FIXE

Par défaut a N. Permet d’indiquer une quantité qui ne varie pas en fonction de la quantité a fabriquer (ex :
un outillage). (Facultatif).

CAPACITE_BATCH

Par défaut a 0. Permet d’indiquer une quantité minimale qui sera utilisée indépendamment du besoin réel
(ex : tout boite de mayonnaise sera consommée méme si la totalité n’est pas nécessaire car le produit ne
peut pas étre remis en stock pour raison sanitaire). (Facultatif).

ERREUR_INTEGRATION

Indicateur de succés ou d’échec de l'intégration dans la GPAO (initialement a N et mis a O par la GPAO si
une erreur a été rencontrée). (Réservé au systeme).

ERREUR_MESSAGE
Contient le message d’erreur de I'intégration (mis a jour par SAGE). (Réservé au systeme).

CODE_TRAITEMENT
Indicateur de traitement de la ligne. (Réservé au systeme).

Table PLM_ALTERNATIVE

Cette table contient I'association entre une référence de composé et 'ensemble de ses versions de fabri-

cation.
Mom de la colonne Type de données  Mull autorisé
F MNO_TRAMSACTION varchar(14)
% REF_ARTICLE varchar (20
% CODE_VERSION varchar(20)
CODE_MOMEMC varchar (20
ERREUR_INTEGRATION  wvarchar(1)
ERRELR._MESSAGE text o
CODE_TRAITEMEMT int

NO_TRANSACTION
Code unique d’envoi au format AAAAMMJJHHMMSS. (Obligatoire).

REF_ARTICLE
Référence de I'article composé. (Obligatoire).

CODE_VERSION
N° de version (Obligatoire).

CODE_NOMENC
Identifiant unique de la nomenclature. (Obligatoire).
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ERREUR_INTEGRATION

Indicateur de succés ou d’échec de l'intégration dans la GPAO (initialement a N et mis a O par la GPAO si
une erreur a été rencontrée). (Réservé au systeme).

ERREUR_MESSAGE
Contient le message d’erreur de I'intégration (mis a jour par SAGE). (Réservé au systeme).

CODE_TRAITEMENT
Indicateur de traitement de la ligne. (Réservé au systeme).

Table PLM_DOCUMENT

Cette table contient les chemins d’accés aux documents joints aux articles.

Mom de la colonne Type de données  Mull autorisé
% NO_TRANSACTION varchar{14)
% REF_ARTICLE varchar(18)
¢ ID_DOCUMENT int
l/} LIBELLE_DOCUMENT varchar(100)
CHEMIN_DOCUMEMNT text
ERREUR_IMTEGRATIOM  wvarchar(1)
ERREUR._MESSAGE text W
CODE_TRAITEMENT int

NO_TRANSACTION
Code unique d’envoi au format AAAAMMJJHHMMSS. (Obligatoire).

REF_ARTICLE
Référence de l'article composé. (Obligatoire).

ID_DOCUMENT
Incrément automatique. (Réservé au systeme).

LIBELLE DOCUMENT
Description du document (Obligatoire).

CHEMIN_DOCUMENT
Emplacement du document. (Obligatoire).

ERREUR_INTEGRATION

Indicateur de succés ou d’échec de l'intégration dans la GPAO (initialement a N et mis a O par la GPAO si
une erreur a été rencontrée). (Réservé au systeme).

ERREUR_MESSAGE
Contient le message d’erreur de I'intégration (mis a jour par SAGE). (Réservé au systeme).

CODE_TRAITEMENT
Indicateur de traitement de la ligne. (Réservé au systeme).
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Exemple de transactions

Création d’un article fabriqué avec 2 composants de nomenclatures puis modification de la nomenclature

pour remplacer un composant.

Mise a disposition par le PLM

En surbrillance, les informations ajoutés.

PLM_TRANSACTION

MO_TRANSACTIOM CODE_SOCIETE CODE_STATUT DH_INTEGRATIOM ERREUR_INTEGRATIOM ERREUR_MESSAGE
ATTENTE ALEL M ALEL

20130221134400 299

PLM_ARTICLE
NO_TRANSACTION REF_ARTICLE DES_ARTICLE CODE_FAMILLE TYPE_ARTICLE GESTION_STOCK =~ MODE_GESTION ~ CODE_MOMENC ERREUR_INTE... = ERREUR_MESS...
20130221134400 PF1 Produit Fini 1 F1 PF o] PMP PF1f1 N NLLL
20130221134400 CP1 Composant 1 F2 MP o] PMP ML N ML
Composant 2 F2 MP o] FMP ML N ML

20130221134400  CP2

PLM_NOMENCLATURE
ERREUR_IMTE... ERREUR_MESS...

MNO_TRAMSACTION CODE_MOMEMC LIBELLE_MOMEMC  IMDICE_PLAM
20130221134400 PF1/1 Produit Fini 1 ALEL M ALEL
PLM_NOMENCLATURE_DETAIL
NO_TRANSACT... CODE_NOMENC REF_COMPOSANT NO_INCREMENT QUANTITE QUANTITE_PARENT QUANTITE FIXE CAPACITE_BAT... ERREUR_INTE.. ERREUR_MESS...
20130221134400  PF1/1 cP1 1 2,000000 1 N 0,000000 N ML
3,000000 1 N 0,000000 N ML

20130221134400 PF1/1 Cp2 i

PLM_ALTERNATIVE

MO_TRAMSACTION REF_ARTICLE CODE_VWERSIOM CODE_MOMEMC ERREUR_INTEGRATIOM ERRELR_MESSAGE
ML

20130221134400 FFl VERS_1.0 PF1/1 M

PLM_DOCUMENT
ERREUR_INTE...  ERREUR_MESS...

MO_TRANSACTION REF_ARTICLE ID_DOCUMENT LIBELLE_DOCUMENT —CHEMIN_DOCUMENT
20130221140000  PF1 i Schéma N® 1 W\Serveur\Doc\Schemal.pdf N MNLEL
20130221140000  PF1 2 Schéma N= 2 W\Serveur\Doc\Schema2.pdf N NLEL
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Intégration par Sage100 GP

PLM_TRANSACTION

Articles

|ND_TR.ANSACTIDN CODE_SOCIETE CODE_STATUT DH_INTEGRATIOM ERREUR_INTEGRATION ERREUR._MESSAGE

| 20130221134400 999 SUCCES 21/02/2013 13:57:23 N

Les articles, nomenclatures et alternatives sont créés dans la GPAO.

PLM : Changement de version de nomenclature

PLM_TRANSACTION

ML

MO_TRAMSACTION CODE_SOCIETE CODE_STATUT DH_INTEGRATIOM ERREUR._IMNTEGRATION ERRELUR_MESSAGE

20130221134400 9499 SUCCES 21/02/2013 13:57:23 N ALLL

10130221140000 9499 ATTENTE AL M ALLL
PLM_ARTICLE

NO_TRANSACTION REF_ARTICLE DES_ARTICLE CODE_FAMILLE TYPE_ARTICLE GESTION_STOCK MODE_GESTION CODE_NOMENC ERREUR_INTE...  ERRELR_MESS...
20130221134400  CP1 Composant1  F2 Mp o PMP ML N ML
0130221134400  C€P2 Composant2  F2 MP o PMP ML N ML
20130221134400  PF1 ProduitFini 1 F1 PF o} PMP PF1/1 N ML
20130221140000  PF1 ProduitFini 1 F1 PF o PMP PF1/2 N ML
20130221140000  CP1 Composant1  F2 MP o PMP ML N ML
0130221140000  CP3 Composant3  F2 MP o PMP ML N ML
PLM_NOMENCLATURE
MO_TRAMSACTION CODE_MOMEMC LIBELLE_MOMEMC IMDICE_PLAM ERRELR._IMTE... ERRELR_MESS...

20130221134400 PF1/1 Produit Fini 1 AL M AL
20130221140000 PF1/2 Produit Fini 1 AL M AL
PLM_NOMENCLATURE_DETAIL

NO_TRANSACT... CODE_NOMENC REF_COMPOSANT NO_INCREMENT QUANMTITE QUANTITE_PARENT QUANTITE_FIXE CAPACITE_BAT... ERREUR_INTE... ERREUR_MESS...
20130221134400  PF1/1 cP1 1 2,000000 1 N 0,000000 N ML
2013022134400 PF1/1 cP2 1 3,000000 1 N 0,000000 N ML
20130221140000  PF1/2 cP1 1 2,000000 1 N 0,000000 N ML
20130221140000  PF1/2 cP3 1 8,000000 1 N 0,000000 N ML

PLM_ALTERNATIVE

|ND_TR.AN5ACTIDN REF_ARTICLE CODE_VERSIOM CODE_MOMEMC ERREUR_INTEGRATIOM ERREUR_MESSAGE

20130221134400 FF1 VERS_1.0 PF1f1 M
20130221 140000 PF1 Vers_1.1 FF1f2 M
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Intégration par Sage100 GP

PLM_TRANSACTION

NO_TRAMSACTION CODE_SOCIETE CODE_STATUT DH_INTEGRATION ERREUR_INTEGRATION ERREUR._MESSAGE
20130221134400 999 SUCCES 21022013 13:57:23 N AL
10130221140000 999 SUCCES 21022013 14:23:00 M NLEL

Création du nouvel article, de la nomenclature et de I'alternative.

Résultats dans la GPAO

Fichier Article

J Article x| r

Valider || Annuler = Ajouter 3¢ Supprimer &, Edition  J§ Export Q * Rechercher par référence ...
e -

O g CPL-Composant 1 B Produit Fini 1
Famille : Famille 2 Type : Composant Composant 3
P & CP2 - Composant 2 Composant 2
N Famille : Famille 2 Type : Composant Compasant 1
= CP3 - Composant 3 y
P8 fomie: Famite2 Type: Composent
Jol| PF1 - Produit Fini 1 Famille d'articles
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Fiche signalétique

Code nomenclature PFL/2 Nomenclature obsoléte [
Description Praduit Fini 1

Indice/Plan

Remarque

T [ N [ [ ™S N
cPl 2

Composant 1

Composant 3 8

Alternative

Fiche signalétique

Référence PFL

Description Produit Fini 1

Liste des nomendatures alternatives

N de version _| Code nomenc. | Desaription __________________Joptn | |
VERS_L.0 PF1/1 Praduit Fini 1
VERS_1.1 PF1/2 Praduit Fini 1

Parametres généraux

Les paramétres généraux permettent de définir quel programme sera utilisé pour l'intégration des données
techniques et le temps pendant lequel chaque transaction est conservée en base.

Pour plus de détails, voir Paramétres généraux.

Paramétrage des champs supplémentaires

L'accés au paramétrage des champs supplémentaires se fait dans le menu Paramétre / Intégration PLM
| Configuration des mappages. L'objectif de ce paramétrage permet d’ajouter dynamiquement des
champs dans les tables de transfert afin de récupérer les informations spécifiques a chaque paramétrage
du PLM.

Il est possible de rajouter des champs libres dans 4 tables d’intégration. Ces champs sont mappés dans la
GPAO et peuvent étre ensuite mappés dans la gestion commerciale.

Il existe 4 types de champs utilisables :

Texte
Chaine de caractéres dont la longueur doit-étre précisée (Type SQL Server : Varchar).

Commentaire
Chaine de caractéres sans limite de longueur (Type SQL Server : Text).

Date
Date/Heure (Type SQL Server : DateTime).
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Nombre
Nombre entier ou décimal (Type SQL Server : Decimal (18,6)).

Attention, lorsqu’un champ libre est ajouté, il est physiquement ajouté dans la base de données.
@ C’est le méme principe pour une suppression. Une fois le champ créé, il n’est plus possible de
modifier son type. Il faut alors le supprimer et le recréer.

Nom de la table / Nom du champ
Nom du champ dans la table de transaction.

Description
Libellé du champ libre.

Nom de champ GPAO
Nom du champ dans les fiches correspondantes de la GPAO (T_ARTICLE, T_NOMENCLATURE_STD,
T_NOMENCLATURE_STD_DETAIL et T_ARTICLE_NOMENCLATURE).

Nom de champ Gest Co
Nom du champ dans la fiche article en Gestion (F_ARTICLE) uniquement a partir de PLM_ARTICLE.

Type de données
Texte (Taille supérieur a 0), Commentaire, date ou nombre.

Rapport d’intégration des transactions

Aprées chaque intégration de données techniques, il est possible de consulter en détail le résultat et plus
particulierement les raisons d’un éventuel échec de traitement. L’acces au rapport d’'intégration se fait par
le menu Paramétre / Intégration PLM / Rapport d’intégration.
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Nomenclatures

La nomenclature est la liste de 'ensemble des composants entrant dans la composition du produit fabriqué.
La nomenclature peut contenir n'importe quel article a I'exception des piéces détachées qui sont réservées
a la maintenance. On pourra ainsi insérer un produit fabriqué (disposant déja d’'une nomenclature) dans
une autre nomenclature pour faire de la gestion de nomenclature multi-niveau. Il n’y a pas de limite concer-
nant la profondeur de la nomenclature (hnombre de niveau), cependant, plus le nombre de niveaux est élevé,
plus il est ardu d’analyser le résultat d’'un calcul de besoins par exemple. Cela est d’autant plus vrai lors-
gu’un grand nombre de produits fabriqués utilise des troncs communs (le méme produit fini est utilisé dans
plusieurs produits finis).

Un article fabriqué ne peut étre rattaché qu’a une seule nomenclature. Cependant, pour certains produits
fabriqués d’'une méme famille, une partie de la nomenclature est commune a plusieurs articles mais chaque
article a néanmoins des composants spécifiques. C’est le cas pour les articles géré en taille et couleur (ex :
pour une paire de chaussure, on aura autant de références articles que de tailles. Cependant quel que soit
la pointure, le lacet sera le méme alors que la semelle sera différente). Pour cette raison, il existe deux types
de nomenclature (standard et spécifique) qui sont cumulables pour le méme article.

produit fini alors c’est le composant de la nomenclature spécifique (le composant spécifiquement
dédié a la référence) qui est prioritaire sur la nomenclature standard (le composant est commun

@ Si un composant est présent dans les deux types de nomenclature pour la méme référence de
a plusieurs références).

On retrouve, en consultation seulement, le détail de la nomenclature au niveau de la fiche article dans la
rubrique Gamme et nomenclature. L’icone permet d’accéder directement au détail de la nomencla-
ture.

Nomenclatures standards

La nomenclature standard est définie par un entéte et un détail. Le code nomenclature sera utilisé au niveau
de la fiche article dans la rubrique Code nomenclature de la fiche signalétique. Le détail contient I'en-
semble des composants rattachés a cette nomenclature. La particularité d’'une nomenclature est qu’elle est
utilisable pour plusieurs articles. On peut ainsi imaginer plusieurs références articles ayant une nomencla-
ture identique mais une gamme opératoire différente (plusieurs niveaux de finition lié a une opération de
gamme supplémentaire mais ne faisant intervenir aucun composant supplémentaire).

L'écran d’accueil des nomenclatures standards se présente sous la forme d’une liste de tous les entétes. Il
n’est pas nécessaire d’ouvrir la fiche détail pour voir son contenu puis qu’une pop-up est accessible en cli-

quant sur I'icéne j,D (icdne au début de chaque ligne).

Entéte

Par double clic sur une ligne, on obtient le détail de la nomenclature.

Code nomenclature
Identifiant de la nomenclature (20 caracteres) qui sera utilisé au niveau de la fiche article.

Description
Description de la nomenclature.

Indice/Plan
N° d’indice, N° de Plan, Repére de plan.
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Nomenclature Obsoléte

Option permettant de marquer une nomenclature comme n’étant plus active. Elle ne sera plus disponible
dans les alternatives.

Remarque
Texte libre.

On retrouve également la liste des composants présents dans la nomenclature.

Licbne ﬂ indique qu’il s’agit d’'un composant qui n’est pas actif. |l peut s’agir par exemple d’'un composant
de remplacement. Les lignes non actives ne sont pas prises en compte lors du calcul du cout de re-
vient standard d’un produit fabriqué.

Détail

, R e . e & . s . .
L'accés au détail de la nomenclature se fait par I'icone # , par un double clic sur I'une des lignes de la liste
ou par double clic sur 'une des lignes de la pop-up.

Référence
Référence article (tout type d’articles a I'exception des piéces détachées réservées a la maintenance).

N° de ligne
Index permettant d’assurer l'unicité des lignes d’'une nomenclature. On utilisera ce N° de ligne si la méme
référence est utilisée plusieurs fois dans la nomenclature.

Ligne active

Indique si la référence est prise en compte pour le calcul du cout de revient et du calcul des besoins par
exemple. Une ligne active s'utilise en générale pour indiquer des articles de remplacements.

Quantité
Quantité nécessaire pour la production d’'une unité du composé.

Quantité parent

Coefficient appliqué a la quantité unitaire afin de limiter les problémes d’arrondis lorsque la quantité n’est
pas entiére (ex : en supposant que I'on peut mettre 100 produits finis sur une palette, la quantité de palette
pour un produits fini est 0,01. En utilisant la quantité parent, on peut écrire un besoin de 1 pour une quan-
tité parent de 100). On évite ainsi les nombres décimaux assujettis aux arrondis tout en améliorant la lisibi-
lité de I'information.

Quantité Fixe

Indique que la quantité unitaire n’est pas dépendante de la quantité de lancement. On peut ainsi prévoir un
article qui n’est nécessaire qu’une seule fois quel que soit la quantité lancée (ex : un contrdle qualité, des
frais généraux, etc.).

Capacité batch / arrondi

Permet d’effectuer un arrondi supérieur. Cela permet de consommer au minimum la valeur du batch et
ensuite par multiple de batch quel que soit la quantité lancée. Cette valeur est utilisée dans le calcul des
besoins et pour la valorisation du cout standard d’un article. Le cout du batch est alors divisé au prorata de
la quantité économique. (ex : on stipulera la valeur 1 lorsque la consommation est toujours un entier. On
peut par exemple stocker 4 produits sur la palette mais lorsque I'on en fabrique qu’un, il faut tout de méme
une palette entiére. On passera a 2 palettes a partir de 5 unités et ainsi de suite. On parlera alors d’arrondi.
On peut également exprimer une quantité minimale par paquet de produits fabriqués. On indiquera par
exemple une quantité supérieure a 0 lorsque la consommation de composant est fixe par palier. On par-
lera alors de batch).
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Taux de rebut (%)

Il s’agit d’'un taux de perte qui nécessite un approvisionnement complémentaire. Le CBN tiendra compte
de ce besoin supplémentaire si I'option est activée dans les paramétres généraux, rubrique Calcul. Cette
surconsommation peut étre intégrée au cout de revient standard si I'option est activée dans les para-
meétres généraux, rubrique Données techniques, Articles et cout de revient standard.

Attention, ce taux s’applique sur les besoins en nomenclature et est sans rapport avec le taux de
@ rebut des articles et familles d’articles qui ne s’appliquent qu’au lancement en fabrication d’un
OF a partir du CBN.

Opération

N° d’opération de gamme. Permet d’indiquer a quel moment de la fabrication le composant doit étre dispo-
nible (ex : La matiére premiére doit étre présente dés le début de la fabrication mais les emballages ne
sont nécessaires qu’a la fin). Si le N° d’'opération n’est pas renseigné, le besoin du composant est placé a
la 1ere opération de la gamme opératoire.

Code analytique
Permet de spécifier un code analytique qui pourra étre utilisé pour des regroupements par exemple.

Remarque
Texte libre.

@

Il n’est pas possible d’ajouter un composant en sommeil dans une nomenclature standard ou
spécifique.

Nomenclatures spécifiques
La nomenclature spécifique fonctionne exactement comme la nomenclature standard. La seule différence

est qu’elle est rattachée directement a un produit fini ou semi-fini. En conséquence, elle n’est donc pas par-
tageable pour plusieurs références articles.

L'écran d’accueil des nomenclatures spécifiques se présente sous la forme d’une liste avec 'ensemble des
articles de types fini et semi-fini. Il n’est pas nécessaire d’ouvrir la fiche détail pour voir son contenu
puisqu’une pop-up est accessible en cliquant sur la loupe (icbne au début de chaque ligne).

Entéte

Par double clic sur une ligne, on obtient le détail de la nomenclature.

Détail

Le fonctionnement du détail de la nomenclature suit le méme principe que la nomenclature standard (voir
la rubrique Détail de la Nomenclature standard pour plus d’'informations).

© 2015 Sage 42



Nomenclatures

Utilitaires

Plusieurs utilitaires pour effectuer la maintenance des nomenclatures sont disponibles.

Renommer une nomenclature standard

Cet utilitaire permet de renommer une nomenclature standard. Il suffit de sélectionner la nomenclature a
renommer et de renseigner la nouvelle référence de cette nomenclature. La référence de destination ne
doit pas exister.

Duplication d’une nomenclature standard

Cet utilitaire permet de dupliquer une nomenclature standard. Si 'option Création de I’entéte est activée,
'entéte sera créé si elle n’existait pas. Si I'entéte existe déja, elle ne doit pas contenir de composants as-
Sociés.

Duplication d’une nomenclature spécifique

Cet utilitaire permet de dupliquer une nomenclature spécifique. La référence article de destination doit for-
cément exister et ne doit pas contenir de composants associés.

Articles obsolétes

Cet utilitaire permet de lister 'ensemble des composants dit obsolétes et leur utilisation dans les nomencla-
tures standards et spécifiques.

Remplacement d’un composant

Cet utilitaire permet de remplacer un composant dans I'ensemble des nomenclatures standards et spéci-
fiques.

Utilisation d’'un composant

Cet utilitaire permet de lister les nomenclatures utilisant I'article sélectionné.

Suppression de composants

Cet utilitaire permet de supprimer rapidement plusieurs composants dans une nomenclature standard ou
spécifique.
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Initialisation d'une nomenclature spécifique

Cet utilitaire permet de dupliquer le contenu d'une nomenclature standard dans une nomenclature spéci-
fique. Une option permet de supprimer un éventuel contenu existant dans la nomenclature spécifique.

Initialisation d'une nomenclature standard

Cet utilitaire permet de dupliquer le contenu d'une nomenclature spécifique dans une nomenclature stan-
dard. Une option permet de supprimer un éventuel contenu présent dans la nomenclature standard.
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Gammes opératoires

Les gammes opératoires permettent de décrire le processus de fabrication en termes de taches a réaliser.
On retrouve donc dans la gamme opératoire la liste des opérations de fabrication a effectuer. Chacune de
ses opérations décrit une étape de fabrication en terme de moyens techniques (la liste des ressources uti-
lisables), de temps (temps fixe, temps variable, cadence, temps de transit, etc.) et les contraintes de plani-
fication liées a sa réalisation.

Parametres Entreprise

Au niveau de la fiche Entreprise, plusieurs parameétres doivent étre initialisés avant de commencer la saisie
des gammes opératoires.

Mode de gestion des gammes

Permet de définir au niveau global la description des gammes. Le temps prévu peut étre décrit de plu-
sieurs fagons (voir la rubrique des paramétres généraux pour plus d’informations). Ce paramétrage est
celui repris par défaut pour la création des gammes mais peut néanmoins étre modifié au cas par cas lors
de la conception pour gérer les exceptions.

Unité de réglage
Ce parametre permet de définir I'unité de mesure des temps de réglage (temps fixes) de chacune des opé-
rations.

@ Attention, ce paramétre est utilisé pour toutes les opérations des gammes.

Unité de production
Ce paramétre permet de définir 'unité de mesure des temps de production (temps variables).

@ Attention, ce paramétre est utilisé pour toutes les opérations des gammes.

Valorisation machine spécifique

Permet de définir un taux horaire lors de la description des temps machines qui ne sera pas remis automa-
tiguement a jour lorsque le taux horaire du centre de charge sera modifié. Ce parameétre est modifiable au
niveau de chaque gamme pour gérer des exceptions.

Valorisation main d’ceuvre spécifique

Permet de définir un taux horaire lors de la description des temps main ceuvre qui ne sera pas remis auto-
matiquement a jour lorsque le taux horaire de la catégorie de personnel sera modifié. Ce parameétre est
modifiable au niveau de chaque gamme pour gérer les exceptions.

Marqueurs

Les marqueurs sont des indicateurs associables a chaque opération pour indiquer la conformité ou la non-
conformité d’'une tache a réaliser. Les marqueurs sont ensuite exploitables au niveau du résultat de la pla-
nification dans le graphique de Gantt.

Code marqueur
Identifiant du marqueur (20 caractéres).
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Description
Description.

Marqueur actif

Indique si le marqueur est comptabilisé pour la consolidation des marqueurs conformes au niveau de
I'opération de I'ordre de fabrication.

Type de données

Indique si le marqueur est de type texte, nombre, date, booléen ou commentaire. Le comportement de la
fenétre se modifie suivant le choix.

Remarque
Texte libre.

Réglages

Les matrices de réglages permettent de définir des catégories de réglages. Ensuite, 'enchainement de ces
codes réglages sera programmé pour définir une action sur les temps de réglage des opérations dans la
planification. On pourra ainsi définir que 'enchainement de 2 productions est plus intéressant car il permet
de réduire le temps de réglage de la 2eme opération puisque techniquement similaire.

Code réglage
Identifiant du type de réglage (20 caractéres).

Description
Description.

Remarque
Texte libre.

On peut ensuite définir la matrice pour définir le comportement a adopter si 2 codes réglages identiques se
suivent dans la planification.

La valeur peut étre de type Forfaitaire, définition directe de la durée du réglage suivant, ou proportionnelle
définition d’un pourcentage de la valeur du temps de réglage de I'opération suivante.

Opération 1 Opératiqn z
Code Réglage = R1 Code Réglage = 2

4hon 1zh0a

Matrice des réglages @
R1 vers RZ = 50 %

zhoa 1zhoo

ExempleExemple de matrice de réglage :

Il est bien évidemment possible de définir un comportement A puis B et B puis A différent. |l suffit d’enre-
gistrer dans les matrices 'ensemble des permutations. Lorsque la succession de 2 codes réglages n’ap-
porte rien au réglage suivant, il n’est pas nécessaire de remplir la valeur avec 100% du réglage. La matrice,
pour rester un minimum lisible, ne doit contenir que les exceptions donnant lieu a une modification du temps
de réglages de I'opération suivante.
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Normes

Dans la rubrique Norme, il est possible de référencer 'ensemble des normes de fabrication exigées par les
clients. Chacune de ces normes pourra ensuite étre affectée a une gamme opératoire. Le document com-
plet de la norme pourra étre ajouté en document joint.

Code norme
Identifiant de la norme (50 caractéres).

Description
Description.

N° de version
N° de version du document de norme.

Date de version
Date de la derniére version du document.

Code Client
N° de client si la norme s’applique pour un client particulier.

Remarque
Texte libre.

Une fenétre Pop-up est disponible pour visualiser 'ensemble des gammes opératoires impactées par cette
norme.

Entéte

Une gamme opératoire est définie par un entéte permettant de regrouper un ensemble d’'opérations de fa-
brication. Les gammes sont présentées sous la forme d’une liste avec une fenétre pop-up permettant de
consulter les opérations sans étre obligé d’ouvrir le détail de la fiche.

A partir de cet écran, il est possible de rentrer dans le détail de I'entéte de gamme en double cliquant sur
une gamme de la liste ou d’entrer directement sur 'une des opérations en double cliquant sur 'une des
lignes de la fenétre pop-up.

Fiche signalétique

Code gamme
Identifiant de la gamme (20 caractéres) qui sera utilisé au niveau de la fiche article.

Description
Description.

Gamme obsoléte

Option permettant de marquer une gamme comme n’étant plus active. Elle ne sera plus disponible dans
les alternatives.

Catalogue

Option permettant de marquer une gamme comme faisant partie d’'un catalogue. Les opérations de cette
gamme pourront étre dupliquées lors de la création de nouvelle opérations afin d’optimiser le temps de
saisie.
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Indice/Plan
N° d’indice, N° de plan, Repére de plan.

Coefficient de lancement

Permet d’indiquer un coefficient (quantité) dans lesquels sont exprimés les temps unitaires. On utilise en
générale ce coefficient lorsque le temps unitaire est trés faible et que I'on ne souhaite pas utiliser la notion
de cadence théorique (ex : temps de production de une heure pour 80000 piéces. On indiquera donc
80000 dans le coefficient). Le coefficient n’est applicable que pour le mode de gestion Temps unitaire.

Mode de gestion

Valeur initialisée a partir de celle renseignée dans la fiche entreprise. Cette valeur pourra encore étre
modifiée au moment de la saisie des opérations.

Valorisation machine spécifique

Valeur initialisée a partir de celle renseignée dans la fiche entreprise. Cette valeur pourra encore étre
modifiée au moment de la saisie des opérations.

Valorisation main d’ceuvre spécifique

Valeur initialisée a partir de celle renseignée dans la fiche entreprise. Cette valeur pourra encore étre
modifiée au moment de la saisie des opérations.

Remarque
Texte libre.

Opérations

Cette liste donne un apergu rapide des données essentielles de chacune des opérations déja présentes
dans la gamme. On peut entrer directement dans le détail d’'une opération par double clic sur une ligne.
Les opérations de gamme ne sont accessibles que via le menu des gammes opératoires. Aucun
@ raccourci ou aucune recherche ne permet d’y accéder directement.

Suivi des temps
Le graphique représente une vue synthése de la définition des temps dans les gammes. Au survol d’'une

barre du graphe par la souris, un sous graphique permet de distinguer la partie temps fixe (réglage) et temps
variable (production) d’'une opération.

Opérations

La section Opérations permet de regrouper 'ensemble des phases de production nécessaires a la réali-
sation du produit fabriqué.

Fiche signalétique
N° d’opération

Identifiant numérique (<1000) de I'opération. Ce N° définit également un ordre de passage entre opération
qui sera repris lors de la planification.
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Désignation
Description de I'opération qui pourra figurer sur le bon de travail a destination de I'atelier.

Opération non suivie en production

Indicateur permet d’exclure cette opération de la planification. Ce type est généralement réservé pour des
opérations de valorisation n’ayant aucune existence au niveau de I'atelier. Ces opérations n’apparaitront
donc pas sur le planning.

Code analytique

Code alphanumérique permettant de caractériser un type d’opération. Cette information permet en général
de stocker un code opération non numérique.

Centre de charge

Groupe de ressources techniques sur lequel peut étre réalisé I'opération. Le Centre de charge (voir
rubrique Machine pour plus d’informations) sera utilisé pour valoriser les temps machines.

Machine / Machine Fixe

Permet de spécifier une machine parmi la liste des ressources disponible du centre de charge. Si un code
machine est exprimé, il faut spécifier cette machine comme fixe. Cela signifie que I'ordonnancement devra
impérativement utiliser cette machine et ne pas tenir compte des autres machines disponibles au niveau
du centre de charge.

Catégorie de personnel

Groupe d’opérateurs nécessaire pour réaliser I'opération. La catégorie de personnel sera utilisée pour
valoriser les temps main d’ceuvre.

Réglage

Permet de définir une catégorie de réglage pour I'opération. Ce code pourra étre utilisé par I'outil de plani-
fication pour modifier les temps de réglage d’une opération en fonction du code réglage de I'opération pré-
cédente. On pourra ainsi diminuer le temps de réglage d’une opération si la planification ordonne les
opérations de telle sorte que les réglages similaires se succedent (voir la rubrique Réglages pour plus
d’informations).

Valorisation machine spécifique

Information recopiée de I'entéte de gamme et modifiable au niveau de I'opération. Si cette fonction est
activée, alors le taux horaire est manuel et ne sera plus dépendant du centre de charge.

Valorisation main d’ceuvre spécifique

Information recopiée de I'entéte de gamme et modifiable au niveau de I'opération. Si cette fonction est
activée, alors le taux horaire est manuel et ne sera plus dépendant de la catégorie de personnel.

Sous-traitance

Permet d’'indiquer que I'opération n’est pas une opération de fabrication interne mais une opération effec-
tuée par un sous-traitant. Le temps d’une opération de sous-traitance n’est donc plus renseigné au méme
endroit

Fournisseur
Code du fournisseur qui effectuera la sous-traitance.

Délai de livraison (en jours)

Nombre de jours pour effectuer I'opération. C’est cette information qui sera utilisée au niveau de la planifi-
cation. Le nombre de jours peut-étre ouvré ou ouvrable en fonction de la définition du calendrier de la res-
source ou sera planifiée I'opération.

Référence de sous-traitance
Référence article permettant de passer la commande chez le prestataire de sous-traitance.
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Besoin

Capacité fournisseur exprimée en nombre de produits ou d’unité d’ceuvre (Poids, volumes heures...) par
unité de temps.

Besoin (en unité de capacité fournisseur) pour réaliser une unité de lancement.

Exemple :
Capacité Fournisseur 1000 produits en 10 jours

Planification

Mode de gestion
Indicateur précisant quel est I'élément qui permettra de calculer le temps de production.

Attention, I'unité dans laquelle sont exprimés les temps de réglage et de production est paramé-

@ trée au niveau de la fiche entreprise. Le choix du mode de gestion dépend directement des
valeurs pour exprimer les temps unitaires (il est plus pratique de définir un temps trés court par
une cadence théorique et un temps plus long par un temps unitaire afin de limiter I'utilisation des
décimales et ainsi améliorer la lisibilité et la maintenance des gammes opératoires).

Temps unitaire

Le temps de production saisi sera le référentiel lors de la valorisation de la gamme et de la création de
I'ordre de fabrication (temps de production x quantité lancée = temps total).

Exemple :
1.25 en temps de production et 10 quantités lancées. Le temps total est 1.25x10.

Cadence théorique

Le temps de production sera calculé a partir de la cadence théorique (en piéces par heure qui sert a calcu-
ler le temps total) qui devient le nouveau référentiel. Le temps de production ne sera plus utilisé.

Exemple :
100 pieces /Heure. Si la quantité lancée est 200 alors le temps total est 2h.

Temps de cycle

Le temps de production sera calculé a partie du temps de cycle (en secondes pour faire une piéce) qui
devient le nouveau référentiel. Le temps de production ne sera plus utilisé.

Exemple :
45 secondes, donc si on lance 1000, on a 1000*45 sec.

Taille du batch

La quantité défini dans le batch deviendra le nouveau référentiel pour calculer le temps de production. Le
temps de production unitaire défini dans I'opération sera multiplié par la quantité lancée. La quantité lan-
cée devient pour ce type d’opération un coefficient multiple de la taille du batch.

Exemple :

Taille du batch = 500 et 2 heures de temps de production. Tant que la quantité lancée reste inférieure ou
égale a 500, le temps de production sera de 2 heures. Il passera ensuite a 4 heures jusqu’a une quantité
lancée de 1000 et ainsi de suite.

Ce type de définition d’opération est utilisé lorsque le temps opératoire varie par pallier comme une opéra-
tion de mélange dépendant de la taille du container par exemple.

Temps de réglage machine/main d’ceuvre

Temps fixe pour réaliser I'opération. Le temps de réglage n’est pas dépendant de la quantité lancée en
fabrication (le temps reste inchangé pour une piece comme pour 100 pieces). De plus, les rendements ne
s’appliquent pas sur le temps de réglage. Il est obligatoire de remplir le temps machine (méme pour une
opération manuelle) car c’est ce temps qui est utilisé pour la planification.
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Temps de production machine/main d’ceuvre

Temps variable pour réaliser I'opération. Le temps de production dépend directement de la quantité lancée
et est assujetti au rendement de la machine.

Taux horaire machine/main d’ceuvre et Réglage/production

Le taux horaire est directement renseigné a partir du taux horaire du centre de charge et de la catégorie de
personnel si I'option de valorisation spécifique n’est pas cochée (les taux sont alors en lecture seule). Si
I'option de valorisation spécifique est activée, le ou les taux sont alors personnalisables pour chaque type
de temps.

Cadence théorique
Permet de définir un temps par un nombre de pieces a I'heure.

Exemple :
Une cadence de 4 piéces / heures correspondant a un temps unitaire de 0.25 heures centiémes.

Temps de cycle

Permet de définir un temps par une durée de production en nombre de secondes. Le temps de cycle
pourra étre retenu si le temps est suffisamment faible et génére des décimales en heures centiémes mais
pas assez rapide pour faire une cadence sans décimale.

Exemple :
280 secondes ou 0.7777 HC ou 12.857 pieces/heure.

Taille du Batch

Quantité en unité de lancement permettant de démultiplier le temps de production unitaire. On obtient ainsi
un temps de production évoluant par pallier.

Nb. de personnes

Nombre de personnes nécessaire a la réalisation de I'opération. Ce nombre est en rapport directement
avec le temps de production. On définira un temps de production pour un nombre de personnes, le
nombre de personnes engagées lors de la réalisation de I'OF pourra faire varier ce temps. On réserve
cette donnée pour les opérations purement manuelle ou la durée de production dépend directement du
nombre de personnes et aucunement de la performance de la machine. Cette donnée est utilisée par
I'outil de planification.

Chevauchement

Il s’agit du nombre de piéces réalisées a I'opération précédente qui déclenchera le début de I'opération
dans la planification. Dans le cas ou la valeur du chevauchement est trop faible (le cycle de I'opération en
cours est plus rapide que le cycle de I'opération précédente et aménerait a finir 'opération a I'opération
précédente), I'outil de planification repositionne le début de I'opération pour obtenir un enchainement
conforme a la réalité. Si le chevauchement est renseigné sur la 1ere opération, I'outil de planification effec-
tuera le chevauchement sur les OF péres s’ils existent.

Temps d’attente

Temps d’attente interopérations (temps de transit) exprimé en heures centiémes. Il s’agit d’'un temps plani-
fié qui empéche le démarrage de I'opération suivante tant qu’il n’est pas écoulé (temps de séchage par
exemple). Ce temps ne bloque que I'opération suivante. Il ne bloque pas la machine et n’est pas contraint
par le calendrier machine.

Nb. d’unités

Coefficient multiplicateur de la quantité lancée de I'ordre de fabrication pour définir la quantité lancée de
I'opération. On utilise ce coefficient lorsque I'unité de lancement de I'OF (le produit fabriqué) n’est pas la
méme tout le long du processus de fabrication.

Nb. de poses / Nb. de piles
Coefficient multiplicateur des quantités réalisées lors des saisies dans I'atelier.
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Exemple :
L'opération produit une feuille massicotée en long et en large pour obtenir 2x2 feuilles.

Compléments

Contréle qualité avant production

Permet, lorsque la case est cochée, de bloquer I'opération en production tant que le contréle qualité n'a
pas été effectué (voir scénario atelier Déblocage qualité)

Outillage nécessaire

Indique qu’un outillage est nécessaire pour la réalisation de I'opération. |l sera alors possible, dans le
module atelier, d'indiquer I'outillage utilisé et de tenir un compteur de pieces par outil en vue d’anticiper la
maintenance (afftage de I'outil par exemple).

Masque de saisie

Lorsque qu’un outil est nécessaire et qu’il doit étre saisie dans le module atelier, ce masque permet
d’effectuer un contréle sur le code outillage qui sera saisie (ex : BROCHE_D17% indiquera que tous les
codes outillage commencgant par « BROCHE_D17 » sont autorisés. L'indicateur « % » indique que tous les
caractéres suivants sont autorisés. Ce caractére peut aussi étre utilisé comme préfixe).

Critéres

Critéres de regroupements techniques pour la planification (Voir la rubrique Planification pour plus d’infor-
mations).

Niveau

Valeur numérique permettant d’effectuer des regroupements d’opérations ayant des N° d’opérations diffé-
rents. Cette valeur est utilisable en planification.

Code synchronisation

Valeur numérique permettant de forcer I'utilisation de ressources en planification. Toutes les opérations de
tous les OF encours ayant le méme code de synchronisation seront planifiées sur la méme ressource a
partir du moment ou le moteur d’ordonnancement aura choisi la ressource pour la 1ére opération du
groupe de synchronisation.

Couleur

Couleur de l'opération dans le graphique de Gantt (Résultat d’'un calcul de planification) si I'utilisateur
choisi une colorisation des taches par la couleur de I'opération.

Remarque

Texte libre sans limitation de longueur utilisé pour décrire précisément I'opération. Ce texte sera repris par
défaut sur le bon de travail a destination de I'atelier.

Contraintes

Dans cette rubrique, on retrouvera toutes les informations utiles pour la planification des opérations.

Contraintes d’outillages

Il est possible de rajouter autant de contraintes d’outillages/ressources que nécessaire. La contrainte d’ou-
tillage est utilisée, si elle est active, pour limiter le nombre d’opérations planifiées en paralléle. On ne peut
pas planifier plus de 5 opérations en simultanée sur une ressource donnée si le nombre d’opérateurs dis-
ponible dans I'atelier est 5. La contrainte est dite de Réservation car elle est libérée lorsque 'opération est
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terminée. Si la contrainte n’est pas active, elle n’aura pas de conséquence sur la planification mais pourra
étre utilisée pour établir un plan de charge pour recruter du personnel intérimaire par exemple. Une
contrainte d’outillage peut étre du personnel, un outillage technique, une surface de stockage, un montant
d’encours, etc. (voir la documentation planification pour plus de détails). Pour étre active, une contrainte
d’outillage doit étre active au niveau de I'opération, mais doit aussi étre active au niveau de la fiche Outil-
lage et que I'option Contraintes d’outillages soit actives au niveau du moteur d’ordonnancement.

Outillage
Code outillage défini au niveau du formulaire des Outillages.

Reégle active
Indique si la contrainte d’outillage est active pour le calcul d’ordonnancement.

Quantité
Nombre d’outillages nécessaire pendant la réalisation de I'opération.

Remarque
Texte libre.

Machines autorisées (alternatives)

Cette rubrique vient en complément du centre de charges et de la machine fixe pour la planification. Il est
ainsi possible de définir une liste de machines pouvant exécuter 'opération indépendamment de la liste des
machines disponibles au niveau du centre de charge. Au niveau des alternatives machines, il est également
possible de redéfinir la description des temps (on peut supposer qu’'une méme référence ne se produit pas
dans les mémes conditions en fonction de la technologie ou la vétusté de la machine par exemple).

Machine
Machine autorisée pour produire 'opération.

Machine principale
Indique, dans la liste des machines autorisées, quelle est la machine prioritaire.

Temps de réglage
Temps de réglage en remplacement de celui de I'opération si celui-ci est renseigné.

Temps de production
Temps de production en remplacement de celui de I'opération si celui-ci est renseigné.

Temps d’attente

Temps d’attente en remplacement de celui de 'opération si le temps de réglage ou de production sont ren-
seignés.

Taux de rendement

Rendement machine remplagant celui renseigné dans la machine. Le rendement de la fiche machine ne
sera utilisé que si la machine n’est pas présente dans l'alternative.

Temps de cycle
Temps de cycle en secondes par piéces si 'opération est gérée en Temps de cycle.

Cadence théorique
Cadence en piéces par heure si 'opération est gérée en Cadence théorique

Taille du batch
Quantité du batch si 'opération est gérée en Batch.
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Remarque
Texte libre.

@ Si au moins le temps de réglage ou le temps de production est renseigné alors les temps rensei-
gnés dans I'alternative sont prioritaires sur les temps définis dans I'opération.

Contraintes d’outillages : il est possible de rajouter des contraintes d’outillages qui sont iden-
@ tiques a celle appliquées au niveau de 'opération (voir Contraintes d’outillages pour plus de
détails).

Le seul intérét de spécifier les contraintes au niveau de la machine est qu’il est ainsi possible de
spécifier une contraintes valable sur une machine mais inexistante sur une autre et ce pour la
méme opération (ex : la répartition géographique des machines nécessite un outillage différent :
un treuil, une sous-machine, etc.).

Marqueurs

Cette rubrique permet de rajouter des indicateurs (non bloquants) pour la planification. Ces sont des re-
péres visuels affichables sur le graphique de Gantt. Une opération peut contenir autant de marqueurs que
nécessaire. Le statut Conforme ou En erreur de chacun des marqueurs sera consolidé au niveau de 'opé-
ration lorsque I'OF sera créé. Si au moins un marquer est en erreur, alors le marqueur de 'opération sera
en erreur sinon il sera conforme si tous les marqueurs sont conformes.

Marqueur
Marqueur défini pour I'opération

Valeur
Valeur par défaut du marqueur lors de la création de I'ordre de fabrication. La valeur Non géré n’a pas
d’incidence sur le statut consolidé au niveau de I'opération.

Remarque
Texte libre.
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Utilitaires

Un certain nombre d’utilitaires sont disponibles pour effectuer les opérations de maintenance des gammes
opératoires.

Renumérotation des opérations
Cet utilitaire permet de renuméroter les N° d’opérations des gammes de 10 en 10 en partant de 10 pour la

1ere opération. Cette fonctionnalité peut étre intéressante si des opérations supplémentaires ont été rajou-
tées en milieu de gamme.

Renommer une gamme

Cet utilitaire permet de renommer le code gamme. Le code gamme de destination ne doit pas exister.

Dupliquer une gamme

Cet utilitaire permet de dupliquer une gamme pour un nouveau produit fabriqué ou pour évoluer une gamme
existante dans une nouvelle version par exemple. Le code gamme de destination doit exister au préalable
et ne contenir aucune opération.

Remplacement machine

Cet utilitaire permet de remplacer une machine dans les machines autorisées (alternatives) suite a I'achat
d’'une nouvelle machine de remplacement par exemple. Selon les options de remplacement choisies, les
machines associées a I'opération (machine fixe) et/ou les machines des alternatives seront remplacées. Si
le centre de charge de la nouvelle machine est différent de I'ancienne, alors le code du centre de charge
sera mis a jour au niveau de 'opération.
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Machines

La rubrique Machines référence I'ensemble des ressources et équipements nécessaire a l'utilisation des
différents modules de Sage 100 Gestion de production. Une machine peut étre une ligne de production, une
ressource main d’ceuvre (ex : poste d’emballage) ou un équipement pour les gestions de la maintenance
(ex : une centrale de climatisation). Toutes les machines ne sont donc pas nécessairement présentes dans
la planification. Pour cette raison, plusieurs notions de regroupement (zones géographiques, sections,
centres de charges, etc.) sont définissables au niveau de la machine pour couvrir le maximum de possibi-
lités technique et statistiques.

Machines

Le fichier machine permet de dresser la liste exhaustive de 'ensemble des ressources nécessaire a la pla-
nification, le suivi de fabrication ou la maintenance. Dans le cas ou le module Planification est utilisé, il
sera nécessaire de créer une machine réservée pour la planification. On utilise en général le code machine
STD - Machine standard qui servira a accueillir le résultat de la planification de 'ensemble des opérations
de fabrication ayant des données techniques incorrectes aboutissant a 'absence de ressources de planifi-
cation.

Fiche signalétique

Code machine
Identifiant de la machine (8 caractéres).

Description
Libellé de la machine qui apparaitra dans tous les écrans ou un code machine est utilisé.

Couleur

Couleur de fond utilisé au niveau de graphique de Gantt (résultat de la planification) pour identifier chaque
machine. Cette couleur sera utilisée uniquement si I'option correspondante dans la visualisation du Gantt
est activée.

Poste de charge

Le poste de charge ou centre de charge est un regroupement technique de machines a caractéristiques
identiques. On utilise ce groupement pour donner un taux horaire identique a plusieurs machines dans la
définition des gammes et au dans le deviseur. L'utilisation principale se situe au niveau de la planification
ou ce regroupement permet de donner une liste de ressources disponibles pour planifier une opération de
fabrication ('opération de gamme est définie avec un centre de charge a cet effet).

Zone géographique
Critere de regroupement permettant de filtrer les machines. Ce critére est utilisable pour filtrer les résultats
dans les calendriers et la planification.

Section

Critére de regroupement libre permettant de filtrer les machines. Ce critére est utilisable pour filtrer les
résultats dans les calendriers et la planification.

Atelier

Critere de regroupement permettant de filtrer les machines. Ce critére est utilisable pour filtrer les résultats
dans les calendriers et la planification.

Horaire
Code horaire standard de la machine pour déterminer un calendrier d’ouverture.

Voir le module Panification pour plus d’'informations.
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Ligne

Le code ligne est un code machine permettant de regrouper plusieurs sous-machines comme étant des
constituantes d’'une ligne de production. La ligne de production aura comme code ligne son propre code
machine puisque c’est la machine mere.

Taux horaire

Taux horaire qui sera utilisé pour valoriser les temps issus du suivi de fabrication. Si ce taux n’est pas ren-
seigné, c’est le taux du centre de charge qui sera utilisé.

Masquer

Indicateur permettant de faire disparaitre une machine de I'exploitation de Sage 100 Gestion de produc-
tion. On utilisera cet indicateur pour masquer une machine qui n’existe plus mais dont on souhaite conser-
ver l'historique.

Outil non suivi en production

Indicateur permettant de stipuler une machine comme ne faisant pas partie des ressources disponibles
pour la planification. Cette fonctionnalité est généralement réservé aux équipements de maintenance (ex :
un extincteur).

Caractéristiques

Ensemble de propriété permettant d’adopter un comportement particulier du module atelier selon le
contexte.

Temps masqué autorisé

Indique que l'opérateur affecté sur cette machine pourra déclarer une autre production sur une autre
machine ayant la méme caractéristique car la machine peut fonctionner sans nécessité la présence obli-
gatoire d’un opérateur. Un opérateur ne pourra cependant pas mixer une activité de réglage et une activité
de production en méme temps.

Réglage : Multi OF autorisé

Indique si, pendant une déclaration de début de réglage, la machine autorise la multiple déclaration d’'OF
en paralléle.

Production : Multi Of autorisé

Indique si, pendant une déclaration de début de production, la machine autorise la multiple déclaration
d’'OF en paralléle.

Poste manuel

Il s’agit d’'une machine de type Poste d’emballage par exemple. Sur ce type de ressource, il n’est pas
possible de déclarer de réglage. En revanche, plusieurs opérateurs peuvent déclarer une production sur
cette machine (une seule déclaration d’encours par opérateur et pour un seul OF) sans interférer avec les
déclarations des autres opérateurs. Ce type de poste est a privilégier lorsque plusieurs opérateurs
déclarent un travail (du conditionnement par exemple) sur une zone géographique. Cela évite de créer
autant de machine que de personnes. Ce type de poste est généralement utilisé en capacité infinie (limité
par un nombre d’opérateurs) en planification. Enfin si cette option est activée, la saisie du code salarié est
obligatoire dans le module atelier méme si I'option Personnel est désactivée dans le scénario.

Automatique ou semi-automatique

Indicateur libre pour usage spécifique. La machine est un poste fonctionnent automatiquement et autorise
une déclaration spécifique par exemple.

Préparation de réglage

Indicateur libre pour usage spécifique. La machine, de par sa technicité, permet de déclarer un réglage
(préparation d’outillage pour I'OF suivant) pendant qu’elle est en production.

A larrét pendant les pauses

Couplée a la gestion des pauses du personnel, cette option permet de passer la machine a I'arrét lorsque
I'opérateur affecté sur la machine est en pause.
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Mode de lancement

Permet de définir le mode de lancement en production de la machine. Ce mode est contrélé dans les scé-
narios d’acquisition concernant la production et la retouche.

Parallele

Une machine en mode paralleéle permet de démarrer un ou plusieurs OF en simultanés sur la machine (si
I'option multi OF autorisé est activée). Cependant, apres la déclaration de début, il ne sera pas possible de
démarrer un autre OF sur cette machine tant qu’une fin de production de I'ensemble des OF en cours ne
sera pas effectuée. C’est le cas par exemple pour une machine de découpe de tble ou plusieurs pieces
d’'OF différents sortiront de la méme plaque de téle. Dans ce cas, la machine travail bien sur plusieurs OF
en simultanée (paralléle).

Série

Le mode série est identique au mode paralléle mais n’a pas la contrainte de fermeture de 'ensemble des
encours avant de rajouter un nouvel OF. La fin de production termine la production des OF les uns aprés
les autres. C’est le cas d’'une machine ayant un bac d’alimentation et une liste de programmes de fabrica-
tion. Plusieurs OF sont en cours sur la machine exécute les taches les unes apreés les autres (en série).

Nombre d’OF

Cette valeur permet de donner une limite au nombre d’OF empilables dans I'encours de la machine en
mode série. Cela permet d’obliger I'opérateur a déclarer des fins de production au-dela d'un certain
nombre d’encours et ainsi limiter les erreurs de pointages. La valeur « 0 » indique qu’il n'y a pas de limite.

Compléments

Comptage automatique

Indique si la machine est connectée a une carte de connexion fonctionnant en signal numérique. On préci-
sera ensduite les entrées (numérotées de 0 a 23) sur lesquelles le logiciel récoltera automatiquement les
informations de la machine. La valeur (-1) indique que I'entrée est inactive. Cette fonctionnalité est implé-
mentée uniquement lors d’'un paramétrage spécifique.

N° de terminal ou est connectée la machine

Permet d’associer une machine ou une liste de machine a partir du N° de terminal spécifié au niveau de la
fiche utilisateur de Sage 100 Gestion de production.

Comptage général

Deux entrées sont disponibles au niveau du comptage général (piéces entrant dans la machine ou piéces
consommeées). Le compteur maximum permet de donner la fréquence (en quantité de piéces comptées)
de mise a jour de la base de données. La donnée mise a jour dans les tables d’événements est la quantité
comptée.

Comptage piéces bonnes

Deux entrées sont disponibles au niveau du comptage des piéces bonnes (piéces sortant conformes de la
machine). Le compteur maximum permet de donner la fréquence (en quantité de pieces bonnes) de
mise a jour de la base de données. La donnée mise a jour dans les tables d’événements est la quantité
comptée.

Comptage piéces rebutées

Deux entrées sont disponibles au niveau du comptage des piéces rebutées (pieces sortant non conformes
de la machine). Le compteur maximum permet de donner la fréquence (en quantité de pieces rebutées)
de mise a jour de la base de données. La donnée mise a jour dans les tables d’événements est la quantité
rebutée.

Définition des entrées cadences

Permet de définir une liste d’entrées sur la machine sur laquelle un relevé de quantité est effectué toutes
les minutes.
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Entrée Marche/Arrét

N° de I'entrée qui définit le passage du mode marche au mode arrét et vice-versa. La valeur pour le pas-
sage en marche défini quelle valeur (0 ou 1) correspondant a I'état Marche.

Entrée Tension

N° de I'entrée qui définit le passage du mode sous tension au mode hors tension et vice-versa. La valeur
pour le passage sous tension défini quelle valeur (0 ou 1) correspondant a I'état Sous tension.

Marque
Marque ou modele de la machine/équipement.

N° de série
N° de série.

N° d’immobilisation
Code immobilisation dans la comptabilité.

Remarque
Texte libre.

Maintenance

Suivre la maintenance
Indicateur permettant d’identifier les machines assujetties a un suivi par le service de maintenance.

Liste des interventions
Si la machine est suivie en maintenance, on décrit ici la gamme de maintenance.

Voir la documentation concernant la maintenance pour plus d’informations).

Panification

Planification

Regrouper pour le Gantt

Permet de définir un regroupement personnalisé au niveau de I'affichage du graphique de Gantt (Résultat
de la planification et définition du calendrier d’'ouverture des machines).

N° d’ordre dans le Gantt

Permet de définir un ordre dans la présentation des machines au niveau du graphique de Gantt dans I'outil
de planification et dans le calendrier.

Rendement

Rendement utilisé en planification pour réajuster un temps prévu par rapport a la performance de la
machine. Le rendement est applicable sur 'ensemble des opérations planifiées sur cette machine de
maniére intemporelle. Cependant, il est possible de modifier le rendement pendant une période avant un

\ v A & s , . .
retour a la normale. L'icone # permet d’accéder au formulaire de modulation des rendements sur une
période.

@ La regle est : Temps planifié = Temps alloué x (1 / taux de rendement)
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Exemple :
Pour une opération d’'une durée prévue de 1 heure :

- Rendement a 50% => 2 heures (le temps est multiplié par 2)
- Rendement a 100% => 1 heure (pas de changement)
- Rendement a 150% => 0.67 heure (on gagne 1/3 du temps)

- Rendement a 200% => 0.5 heure (le temps est divisé par 2)

Capacité infinie

Indique que la machine sera considérée comme a capacité infinie par I'outil de planification. La capacité
infinie consiste, lors de la planification, a ne pas tenir compte des opérations déja planifiées sur la
machine. L'outil respectera 'enchainement des opérations et le calendrier d’ouverture de la machine mais
planifiera plusieurs opérations en simultanées.

Machine critique

Indique que la machine est un goulet d’étranglement et que I'outil d’'ordonnancement adoptera un compor-
tement spécifique lors de la planification d’opérations sur cette machine (voir la documentation du module
Planification pour plus d’information).

Contraintes d’outillages

Pour chaque machine, il est possible de définir des contraintes d’outillages pour la planification. Cette
contrainte sera appliquée a chaque fois qu’une opération est planifiée sur la machine. On utilise I'outillage
au niveau de la machine au lieu de I'opération lorsque I'outillage est identique quel que soit 'opération pla-
nifiée. On peut par exemple, pour une machine a capacité infinie (poste d’assemblage manuel), contraindre
I'ordonnancement a placer au maximum 3 opérations en paralléles car il n’y a que 3 opérateurs d’assem-
blage.

Silarégle n’est pas active, elle n’aura pas de conséquence pour I'outil de planification. La contrainte pourra
servir pour I'élaboration d’'un plan de charge.

@ Ne pas spécifier la méme contrainte au niveau de la machine et de I'opération sinon elle sera
doublée.

Contraintes de sous-traitance

Concernant la planification des opérations de sous-traitance, elles sont par défaut planifiées sur des ma-
chines a capacité infinie. |l est cependant possible de tenir compte de la capacité du fournisseur en définis-
sant une capacité par type de prestation. La prestation est un article qui est spécifié au niveau de 'opération
de sous-traitance. La machine qui planifiera 'opération se sera vu définir des capacités par semaines au
niveau de chacun des articles de sous-traitance. L'outil de planification ajustera la longueur de I'opération
(nombre de jours) en fonction du besoin de 'opération et de la capacité chez le fournisseur).

Ajouter

Permet d’ajouter une nouvelle référence de sous-traitance pour cette machine (comprendre fournisseur
puisque le fournisseur de sous-traitance est considéré comme une ressource ou machine).

Supprimer
Permet de supprimer une référence de la liste.

Enregistrer les modifications
Permet d’enregistrer dans la base de données les modifications effectuées.
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1ere colonne, ic6ne + ou .ﬂ.
Défini si la régle est active (oui ou non).

2eme colonne, ic6ne ﬁ
Permet d’accéder au détail d’'une ligne pour pré-enseigner les semaines.

Colonne Semaine, ic6ne f
Permet d’accéder a la modification des valeurs pour une référence et une semaine donnée.

Si une contrainte de sous-traitance est appliquée a une machine il faudra alors que la case
@ Machine fixe soit cochée dans la fiche de I'opération pour que cette derniere soit effectuée uni-
quement par cette machine.

De plus 'option Activer la gestion capacitaire pour les opérations de sous-traitance doit étre
cochée dans les parameétres généraux de la planification pour que la sous-traitance soit prise en
compte.

Ressources et outillages

La liste des ressources et outillages regroupe I'ensemble des contraintes de planification applicables au ni-
veau des opérations de fabrication, des machines alternatives pour les opérations, des machines et des
centres de charge.

Fiche signalétique

Code outillage
Identifiant de I'outillage (20 caractéres).

Description
Description de l'outillage.

Exclure du reporting

Cet outillage ne sera pas pris en charge dans le reporting de la planification (Cela permet un gain de per-
formance et de lisibilité dans I'’écran de consultation).

Ressource bloquante
Si la ressource est définie comme bloquante, 'ordonnancement tiendra compte de cette contrainte et pla-
nifiera jusqu’a concurrence de la quantité disponible.

Famille
Code famille d’outillage permettant de regrouper les outillages pour faciliter des recherches ou effectuer
des analyses statistiques par exemple.

Zone géographique
Zone géographique de rattachement de I'outillage.

Section
Section de rattachement de l'outillage.

Atelier
Atelier de rattachement de I'outillage.
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Emplacement
Emplacement de stockage de l'outillage.

Client

Code client propriétaire de I'outillage s'il n’appartient pas a I'entreprise (ex : un moule d’injection fourni par
le client).

Quantité
Nombre d’unité disponible dans I'entreprise (ex : nombre d’opérateurs disponible)

Rendement

Le rendement sur un outillage permet de désynchroniser la quantité d’outillage nécessaire pour réaliser
une opération et la quantité disponible en stock. Par exemple, on peut synthétiser le fait qu'un groupe
d’individu représente plus que la somme de chaque individualité du fait de leur propre organisation dans
I'atelier

Calendrier

Le calendrier de 'outillage permet de faire varier sa quantité disponible (quantité en stock) en fonction de
la période. L'embauche d’intérimaire supplémentaire ou I'arrét pour maintenance d’un outillage pendant 15
jours en sont un exemple. L’accés aux modifications spécifiques sur une période se fait par clic droit sur le
graphique.

Quantité
De 0 jusqu’a la valeur maximale définie dans l'outillage.

Du... au

Période d’application de la nouvelle valeur. Si la période de fin n'est pas spécifiée, la modification portera
jusqu’a la valeur suivante dans le temps ou jusqu’a I'horizon de planification si c’était la derniére modifica-
tion.

Maintenance

Compteur général

Nombre de piéces réalisées avec cet outillage depuis sa premiére utilisation. Cette information peut-étre
calculer automatiquement par le programme de statistique OF qui fera la somme des pieces déclarées
dans l'atelier. Une option doit étre activée dans les parametres généraux, suivi de fabrication, cout de
revient puis Calculer les compteurs généraux.

Compteur maximum avant obsolescence

Nombre de piéces au-dela duquel l'outillage est considéré comme obsoléete. Il n'y a pas de traitement
automatique pour déclarer un outil comme obsoléete et donc plus utilisable dans I'atelier. La case a cocher
Outillage obsoléte doit étre renseignée manuellement.

Date de derniére révision

Date a laquelle la derniére révision a été faite sur cet outil. Cette date est le point de départ pour le comp-
teur de piéces intermédiaire.

Quantité réalisée depuis la derniére révision

Valeur calculée par le programme de statistique OF (I'option doit étre active dans les parametres géné-
raux, suivi de fabrication, cout de revient puis Calculer les alertes maintenances.
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Nombre de piéces maximum

Valeur maximale du compteur intermédiaire déclenchant automatiquement une alerte maintenance. Selon
le paramétrage du module atelier, cet outil peut alors ne plus étre utilisable en production tant que la date
de derniére révision n’a pas été mise a jour.

Outillage non conforme

Permet d’'indiquer que l'outillage n’est plus conforme. Selon le paramétrage du module atelier, cet outil
peut ne plus étre utilisable en production.

Outillage obsoléte

Indique que cet outil est en fin de vie. Il ne sera donc plus utilisable dans le module atelier pour une pro-
duction.

La liste des derniers pointages affiches les 25 derniéres utilisations de I'outillage en production.

Historique

Cette fonction permet de tracer I'ensemble des actions, interventions, modifications d'un outillage pour re-
tracer son historique. On aura a disposition tous les événements survenus pour un outillage de l'achat a la
destruction en passant par les réparations, les évolutions et la maintenance.

L'historique peut se découper par catégorie afin d'effectuer des regroupements par nature d'intervention
(achat, maintenance, calibrage, destruction, etc...). La définition des types d'historique est accessible dans
la liste des outillages au niveau des raccourcis. Il est possible de définir une couleur a chaque famille afin
de faire une distinction visuelle dans la liste. Les couleurs sont également utilisées pour affichées le gra-
phique centralisé de I'historique (disponible via I'icbne présente dans I'entéte de la liste des historiques).

Chaque ligne d'historique comporte une date et un descriptif. |l est possible de rajouter des champs libres
et des documents joints pour documenter plus précisément chaque événement.

Affectation

Cette rubrique permet d'associer des références articles et des machines associées a I'utilisation d'un ou-
tillage. Ces informations sont présentes a titre indicatif et n'ont pas d'impacts dans les autres traitements de
la gestion de production. Il est néanmoins possible d'ajouter des champs libres et des documents joints pour
mieux documenter I'utilisation d'un outillage.

Compléments

Marque
Marque de l'outillage.

Modéle
Modeéle de I'outillage.

N° de série
N° de série de I'outillage.

Date d’achat
Date d’achat ou de mise en place dans I'entreprise.
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Nb Sortie
Donnée informative pour représenter le nombre d’empreintes pour un moule d’injection par exemple.

Critéres
Quatre critéres analytiques sont disponibles pour une analyse détaillée par exemple.

Remarque
Texte libre.

Nomenclature

Cette rubrique permet de créer des groupes d'outillages (nomenclature).

L'objectif est de pouvoir assembler plusieurs outillages pour en faire un seul. C'est l'outillage pére qui sera
utilisé au niveau des déclarations de montage/démontage d'outillage dans le module atelier.

Régles de fonctionnement :

* Un outillage ayant une nomenclature (un groupe d'outillages) ne peut étre utilisé en tant qu'élément
d'un autre groupe. La nomenclature est mono-niveau.

* Un outillage peut appartenir a plusieurs groupes d'outillages.

* L'outillage peut étre utilisé en pointage atelier comme faisant partie d'un groupe ou seul (en dehors
du groupe)

* La comptabilisation des piéces réalisées par un outillage tient compte du groupe. Le compteur d'un
outillage représente la somme des quantités réalisées au titre de I'outillage lui-méme et au titre du
ou des groupes auquel il appartient.

Concernant la maintenance des outillages, il est possible de spécifier des compteurs d'alerte maintenance
différents entre le groupe d'outillages et les outillages qui le composent (ex : I'élément droit de 'outillage se
détériore plus rapidement que I'élément gauche).

© 2015 Sage 64



Machines

Familles d’outillages

Les familles d’outillages permettent de regrouper des outillages de méme nature en vue d’effectuer des re-

cherches.
Attention, les familles d’outillages ne sont accessible qu’a partir de I'écran des outillages, rac-
@ courci Familles d’outillages.

Code Famille
Identifiant de la famille d’outillage

Description
Description de la famille.

Centres de charge

La liste des centres de charge répertorie 'ensemble des groupes techniques de machines utilisés dans les
opérations de gamme et les machines. Le centre de charge a 2 fonctions principales :

* Proposer un ensemble de machines pour planifier les opérations des ordres de fabrication.

* Valoriser les opérations de gammes afin de calcul un co(t de revient standard pour un article fabri-
qué et d’effectuer des comparaisons entre les colts prévus et les colts réalisés.

Le centre de charge se divise en 3 groupes d’informations :

Fiche signalétique

Code Groupe
Identifiant du centre de charge.

Description
Libellé du centre de charge

Zone géographique
Permet d’indiquer une zone géographique pour le centre de charge. Ce champ peut servir a faire des
regroupements dans la planification ou dans des états.

Section

Permet d’indiquer une section pour le centre de charge. Ce champ peut servir a faire des regroupements
dans la planification ou dans des états.

Atelier

Permet d’indiquer un atelier pour le centre de charge. Ce champ peut servir a faire des regroupements
dans la planification ou dans des états.

Taux horaire réglage (en €)

Permet de fixer un taux horaire en euros en réglage pour le centre de charge. Ce taux sera pris en compte
si aucun taux de réglage n’est fixé pour la machine appartenant a ce centre de charge.

Taux de prod. (en €)

Permet de fixer un taux horaire en euros en production pour le centre de charge. Ce taux sera pris en
compte si aucun taux de production n’est fixé pour la machine appartenant a ce centre de charge.
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Coefficient d’équivalence
Permet de calculer automatiquement un temps homme a partir d'un temps machine (lié au deviseur)

Temps d’attente standard (en h.)

Temps d’attente en heure qui sera récupéré automatiquement dans le deviseur si on utilise ce centre de
charge.

Temps indirect (en jour)

Temps pris en compte par le programme qui somme les temps gamme pour obtenir un délai de fabrication
ou par le programme de calcul de la capacité infinie. En effet, en capacité infinie, comme on ne tient pas
compte de la charge, il est parfois utile de gonfler les temps indirects pour obtenir un résultat plus réaliste.
C’est tout a fait vrai pour le délai de fabrication qui est plus que la somme des temps gammes.

Délai de livraison (en jours)
Pour un centre de charge de type sous-traitance, cette valeur sera reprise dans le deviseur.

Centre de charge de remplacement

La notion de centre de charge de remplacement permet la gestion du délestage de charge. En effet, toutes
les machines des centres de charge de remplacement sont évaluées pendant la planification afin de répartir
au mieux la charge et ainsi obtenir le meilleur délai de fin de travaux.

Contraintes d’outillages

Pour chaque centre de charge, il est possible de définir des contraintes d’outillages pour la planification.
Cette contrainte sera appliquée a chaque fois qu’'une opération est planifiée sur une machine appartenant
a ce centre de charge. On utilise I'outillage au niveau du centre de charge au lieu de I'opération lorsque
I'outillage est identique quel que soit 'opération planifiée et quel que soit la machine du centre de charge.

Le principe de fonctionnement est similaire aux contraintes d’outillages sur les machines.

@ Ne pas spécifier la méme contrainte au niveau de la machine et de I'opération sinon elle sera
doublée.

Zones géographiques

La liste des zones géographiques répertorie 'ensemble des zones utilisables au niveau des machines et
des personnels. Les zones géographiques ont vocations a effectuer des regroupements.

Code zone
Identifiant de la zone géographique (8 caractéres).

Description
Description.
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Ateliers

La liste des ateliers répertorie 'ensemble des ateliers utilisables au niveau des machines. Les ateliers ont
vocations a effectuer des regroupements.

Code atelier
Identifiant de I'atelier (8 caractéres).

Description
Description.

Remarque
Texte libre.

Sections

La liste des sections répertorie 'ensemble des sections utilisables au niveau des machines et du personnel.
Les sections ont vocations a effectuer des regroupements. Elles disposent cependant d’un taux horaire per-
mettant d’effectuer des valorisations sur un autre axe que le centre de charge.

Code section
Identification de la section (8 caracteres).

Description
Description.

Taux horaire
Taux horaire offrant un autre axe d’analyse financiére.

Code Famille
Famille de section auquel est rattachée la section.

Sous-Traitance
Indique qu'il s’agit d’'une section de type Sous-traitance.

Familles de sections

La liste des familles de section permet de regrouper un ensemble de sections. Cette fiche n’est accessible
qu’a partir de la liste des sections, raccourci Familles de section.

Code Famille
Identifiant de la famille de section (8 caracteres).

Description
Description.
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Structure machine

Les structures machines permettent de décomposer une machine ou une ligne de production afin de pou-
voir gérer les interventions de maintenance plus en détail. Les machines doivent étre suivies en mainte-
nance afin de leur ajouter des structures machines.

Lorsqu’une structure est affectée a une machine une arborescence apparait alors
Pour afficher le détail de chaque structure il suffit de double cliquer sur celle-ci, la fenétre suivante s’affiche.

Machine
Machine a laquelle la structure est affectée.

Code structure
Code de la structure machine.

Périmé
Permet de rendre la structure inactive sans la supprimer.

Description
Libellé de la structure machine.

Parent

N° immobilisation
Code immobilisation dans la comptabilité.

Remarque
Zone de texte libre.

Taux horaire

L'objectif est de pouvoir définir des taux horaires applicables a une date tout en conservant I'historique des
changements pour ne pas fausser la valorisation des ordres de fabrication lorsque le calcul des statistiques
porte sur au moins 2 périodes.

Il est possible de définir des tarifs pour les :
° machines
* centres de charge
° personnels
* catégories de personnel

* sections

Lors de la 1ere utilisation, un tarif par défaut est généré pour garder la compatibilité avec le parc installé.
Les taux horaires définis au niveau des ressources sont repris et utilisés si aucun autre tarif n'est défini.

@ Aucune régle de priorité d'application d'un taux horaire n'a été changée. Par exemple, lorsqu'une
machine dispose d'un taux horaire, il est prioritaire sur les taux horaires de son centre de charge.
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Création d'un tarif

Lors de la création d'un tarif, il est possible de repartir d'un ancien tarif (tarif de référence).

Un tarif s'applique a une date donnée pour I'ensemble des ressources machines, centres de charge, per-
sonnel, catégories de personnel et section. Il est également possible d'initialiser les nouveaux taux avec un
pourcentage d'augmentation par rapport au tarif de référence.

Fiche signalétique

Code tarif
Identifiant unique de tarif (valeur automatique).

Description
Description.

Date d'application
Date a laquelle le tarif prend effet et remplace le tarif précédent. La date de fin d'application d'un tarif prend
effet a la date d'application du tarif suivant.

Remarque
Texte libre.

Outils complémentaires

Au niveau de chaque onglet ressource, il est possible, a partir des icbnes présentes au-dessus de chaque
grille (machines, centre de charge, etc.) de :

* Synchroniser les ressources : Permet de compléter la liste de ressources avec les nouvelles res-
sources créées apres la génération du tarif.

* Réinitialiser les taux avec les taux précédents : Permet de réinitialiser tous les taux horaires
avec le taux précédent (celui du tarif de référence).
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Personnel

Personnel

La liste du personnel répertorie toutes les personnes appartenant, ou ayant appartenus, a I'effectif de I'en-
treprise.

Onglet Fiche signalétique

Matricule
Identifiant du personnel (8 caractéres).

Nom — Prénom
Nom et prénom du salarié.

Date d’entrée
Date d’entrée dans l'entreprise.

Adresse, ville
Adresse du salarié.

Téléphone, E-mail
Information pour contacter le salarié.

Catégorie
Permet d’affecter la personne a une catégorie de personnel. Cette catégorie pourra étre utilisée pour la
valorisation des pointages si le taux horaire du salarié n’est pas renseigné.

Service
Permet de préciser le service auquel appartient la personne.

Horaire
Permet d’attribuer un horaire standard a la personne.

Zone géographique
Permet de préciser la zone géographique ou travaille la personne.

Section
Permet d’affecter la personne a une section.

Equipe
Permet de préciser I'équipe ou est affectée la personne.

Taux horaire
Permet de définir le taux horaire qui sera utilisé pour la valorisation de ses heures.

Onglet Compléments

Intérimaire
Pour les personnes sous contrat d’intérim.

Cléture automatique des pointages atelier

Pour les personnes qui quittent leur poste sans pointer, un programme automatique peut alors cléturer
leurs encours avec un statut Anomalie.
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Masquer lors de I'exploitation
Pour les personnes qui ne sont provisoirement, ou définitivement, plus dans I'effectif de I'entreprise.

Affectation au service maintenance

Permet d’affecter une personne au service de maintenance. Cette affectation pourra faire I'objet de
contrble d’habilitation dans les saisies liées au scénario de maintenance. (cf. documentation sur les scéna-
rios d’acquisition).

Niveau d’habilitation

Niveau d’habilitation pour l'autorisation d’'une déclaration d’'un scénario Gammes de contréle. La valeur
présente sur la fiche personnel doit au moins étre supérieure ou égale a celle présente sur la gamme de
contréle.

Code pause
Permet d’attribuer un code de pause pour la génération automatique des pointages de pauses a posteriori.

Catégories de personnel

La liste des catégories de personnel répertorie 'ensemble des catégories existantes dans I'entreprise.
Les données constituantes d’une fiche sont :

Code catégorie
Identifiant de la catégorie (8 caractéres),

Description
Description de la catégorie.

Taux horaire réglage
Permet de définir le taux horaire de la catégorie appliquée dans les phases de réglage.

Taux horaire production
Permet de définir le taux horaire de la catégorie appliquée dans les phases de production.

Services

La liste des services répertorie 'ensemble des services existants dans I'entreprise.
Les données constituantes d’une fiche sont :

Code service
Définit I'identifiant du service (8 caractéres),.

Description
Description du service.
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Equipes
La liste des équipes répertorie 'ensemble des équipes existantes dans I'entreprise.
Les données constituantes d’'une fiche sont :

Code équipe
Identifiant de I'équipe (8 caractéres).

Description
Description de I'équipe.

Début
Permet d’indiquer I'heure de prise de poste.

Fin
Permet d’indiquer I'heure de fin de poste.

Remarque
Commentaire libre.

Rubriques

La liste des rubriques répertorie 'ensemble des motifs d’absence et de présence.
Les données constituantes d’une fiche sont :

Code rubrique
Identifiant de la rubrique (8 caractéres).

Description
Description.

Les cases a cocher Présence ou Absence permettent de préciser le statut du critére Classification.

Pauses

La gestion des pauses permet de générer a posteriori les temps de pauses du personnel. Méme si le début
et la fin de pauses sont déclarés en temps réel, la pause ne sera réellement appliquée que le lendemain
par un traitement batch. Cela permet d’effectuer les corrections éventuelles sur les pointages avant qu’ils
ne soient transformés par les déclarations de pauses.

Il existe 2 méthodes pour la déclaration de pauses :

* Pause automatique : Aucune déclaration de pauses n’est nécessaire par I'opérateur. Le traitement
automatique va générer des pointages de pauses aux heures préenregistrées pour les salariés
concerneés.

* Pause manuelle : Le salarié, par l'intermédiaire du module atelier, déclare un début et une fin de
pause. Si la fin de pause n’'est pas déclarée, elle sera automatiquement calculée par ajout d’'une
durée standard défini dans les paramétres généraux et ajoutée a I'heure du pointage de début de
pause.
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Régles de fonctionnement :

* Tous les salariés peuvent déclarer une pause par le module atelier dans la mesure ou les droits
d’accés sont définis).

¢ Seuls les salariés dont un code pause est renseigné dans la fiche personnel auront un calcul auto-
matique des pauses.

* Pour les machines dites Manuelles, une option A I’arrét pendant les pauses permet de créer un
pointage d’arrét sur la machine sur le personnel affecté est en pause. Cette option est réservée aux
machines qui s’arrétent dés lors que I'opérateur n’est plus présent sur le poste.

* Aucun pointage de pauses (pour 'lhomme comme pour la machine) ne sera généré a partir du
moment ou un autre pointage de production est en conflit sur la période de pauses.

Exemple :

Aucun pointage de pause ne sera généré pur un opérateur entre 10h et 10h20 si il existe déja un enregis-
trement dont le début ou la fin est contenu dans cette période. L’'opérateur a par exemple déclaré un début
de production a 10h10 alors que dans ce créneau il est normalement en pause).

Parametres généraux

Dans les paramétres généraux, rubrique Atelier puis Gestion des pauses, il est possible de définir globa-
lement le fonctionnement des pauses.

Code aléa par défaut

C’est le code qui sera utilisé lorsqu’un code aléa n’est pas défini au niveau de la définition des plages de
pauses automatiques et lors des pointages manuels.

Durée par défaut (en minutes)

C’est la durée en minutes qui sera utilisée lorsque la déclaration manuelle de fin de pause n’est pas effec-
tuée.

Appliquer une tolérance entre 2 pointages de pause
Permet d’appliquer un contréle pour les déclarations manuelles des opérateurs.

* Durée minimale entre 2 pointages de pause (en minutes) : Un contréle est effectué entre chaque
début de pauses. Si la durée est inférieure a la valeur spécifiée en paramétre et selon I'option Blo-
quante de la tolérance, le scénario mettra a jour le début de pause précédent ou interdira la
seconde déclaration.

* Tolérance bloquante : Si la durée minimale entre deux pointages de début de pauses n’est pas
respectée, la seconde déclaration sera rejetée si I'option est Bloquante. Si I'option est Non blo-
quante, c’est le début de la 1ere déclaration qui sera mis a jour avec I'heure de la seconde déclara-
tion.

Activer I’épuration des pointages de pauses déja traités

Si cette option est activée, la déclaration de I'opérateur sera supprimée apres expiration du délai de réten-
tion.

@ Attention, c’est uniquement la déclaration de I'opérateur qui est supprimée, le traitement de cet

enregistrement ayant abouti a la création d’'un pointage de pauses et du découpage des poin-
tages de production reste définitivement dans la base de données.
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Définition des plages de pauses

La liste des pauses répertorie 'ensemble des groupes de pauses faites par les équipes de I'atelier. Chaque
groupe de pauses peut contenir plusieurs pauses (matin et aprés-midi, semaine et week-end, etc.). Les per-
sonnels assujettis aux pauses automatiques se verront affectés un code de pause (fiche Personnel / ru-
brique Compléments).

Les données constituantes d’'un groupe de pauses sont :

Code pause
Identifiant de la pause (20 caractéres).

Description
Description de la pause.

Remarque
Texte libre.

Chaque pause (ou groupe/catégorie de pauses) est constituée de 'ensemble des plages horaires permet-
tant le calcul quotidien et automatique des pointages de pauses. L’accés au détail se fait a partir d’'une fiche
dans I'onglet Détail.

Une plage de pauses est défini par :

Début
Heure de début de la pause.

Durée (en minutes)
Durée en minutes de la pause.

Aléa
Code aléa qui sera utilisé pour justifier 'activité hors production de I'opérateur et/ou arrét de la machine.
Ce code sera inscrit dans le champ Aléa du pointage.

Absence

Indique qu’il s’agit d’'une pause particulieére qui ne fera pas I'objet de la création d’un enregistrement. Elle
est réservée pour les pauses de plus longue durée comme I'absence d’un salarié pendant la pause déjeu-
ner. Un pointage courant de 11h a 15h (avec une pause déjeuner entre 12h et 14h) sera scindé en 2 enre-
gistrements de 11h a 12h et de 14h a 15h mais il n’y aura pas de pointage hors production de 12h a 14h.

Application

Permet d’'indiquer quels sont les jours de la semaine ou cet horaire est applicable. On peut ainsi paramé-
trer une plage de pause particuliere le vendredi ou le week-end seulement alors que les autres jours de la
semaine suivent des horaires différents.

Module Atelier ;: déclaration manuelle

Pour les pointages manuels des pauses, il existe deux scénarios (début de pause et fin de pause). Il est
possible de ne pas pointer la fin de pause auquel cas, c’est la durée défini dans les paramétres généraux
qui permettra de calculer I'heure de fin a partir de I'heure de début.
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Traitement Périodique

Le traitement a posteriori des pauses se fait par un programme périodique qu’il convient de paramétrer. Le
traitement ne doit s’effectuer qu’une fois par jour. De plus, le programme ne traite que les enregistrements
de la veille. On peut par exemple configurer un déclenchement a 6h du matin pour traiter les enregistre-
ments de la veille et aussi traiter les pointages ayant commencé la veille et fini le jour méme pour I'équipe
de nuit.
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Exemple

Définition des pauses automatiques

10:00 20 PAUSE
12:00 a0
16:00 20 PAUSE

Pointages avant traitement

Liste des événements

o 08:00 -> 11:00 Durée : 3h Omn Os Activité : Production N° d"OF/OP : 101/10 Coefficient : 2
BUREAUB - Bureau Informatique 160x75x85 (Bois) Qté bonne: 50
o 08:00 -> 11:00 Durée : 3h Omn Os Activité : Production N* d'OF/OP ¢ 102/10 Coefficient: 2
BUREAUM - Bureau Informatique 160x75x85 (Métal) Qté bonne: 60
o 11:00 -> 22:00 Durée : 11h Omn Os Activité : Production N* d'OF/OP ¢ 103/10
CHAISE - Chaise
[49,/04,2004 9,04, 2004
oo | oo | oeoo | oseo | oeso | 1000 | 2200 | 2400 | 600 | 2eo0 | a0 | zo0 | eooo | ceoo | osoo | oswo | ceqd
M
4 i v o o»

Pointages apres traitement

Liste des éwénements

08:00 -> 10:00 Durée : Zh Omn 0s Activité : Production N° d'OF/0P : 101/10 Coefficient : 2
BUREAUB - Bureau Informatique 160x75x85 (Bois)
08:00 -> 10:00 Durée : 2h Omn Os Activité : Production N*d'OF/OP: 102/10 Coefficient: 2
BUREAUM - Bureau Informatique 160x75x85 (Métal)
o 10:00 -> 10:20 Durée : Oh 20mn Os Activité : Hors Prod.
o 10:20 -> 11:00 Durée : Oh 40mn Os Activité : Production N®d'OF/OP: 101/10 Coefficient: 2
BUREAUB - Bureau Informatique 160x75x85 (Bois) Qté bonne: 50
o 10:20 -> 11:00 Durée : Oh 40mn Os Activité : Production N* d'OF/OF : 102/10 Coefficient: 2
BUREAUM - Bureau Informatique 160x75x85 (Métal) Qté bonne : 60
o 11:00 -> 12:00 Durée : 1h Omn Os Activité : Production N*d'OF/OP: 103/10
CHAISE - Chaise
o 13:30 -> 21:00 Durée : 7h 30mn Os Activité : Production N®d'OF/OP: 103/10
CHAISE - Chaise
o 21:00 -> 21:20 Durée : Oh 20mn Os Activité : Hors Prod.
o 21:20 -> 22:00 Durée : Oh 40mn Os Activité : Production N* d'OF/OP : 103/10
CHAISE - Chaise
D9/04/2004
moo | o0 | oo g0 | o0 | 1200 | 1400 | 1800 | 180 | o0 | sz | oo | oz | osoo | eemo | e
D L]
4 i vy w o w
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Clients

Clients

La liste des clients présente 'ensemble des clients utilisables dans les différents modules de Sage 100 Ges-
tion de production Prévisions de réapprovisionnements.

Onglet fiche signalétique

Code client
Identifiant du client (20 caractéres).

Mis en sommeil
Permet d’indiquer que le client n’est plus actif.

Raison sociale
Raison sociale.

Adresse, Complément, Code Postal — Ville
Adresse principale.

Région, Pays
Région et pays.

Téléphone, Télécopie
Téléphone et fax.

E-mail
Adresse de messagerie.

Contact
Contact principal.

Famille
Permet de regrouper les clients par familles statistiques.

Délai de transport

Nombre de jours nécessaire au transport des marchandises chez le client. Le délai (en nombre de jours)
entre la date de mise a quai et la réelle disponibilité chez le client est utilisé dans le calcul de besoin pour
calculer la date de début théorique du traitement d’'un besoin (commande, prévision ou ordre de fabrica-
tion).

Mode de reglement
Mode de réglement utilisable au niveau du deviseur.

Remise
Taux de remise par défaut utilisable au niveau du deviseur.

Onglet Contact

Il est possible de d’enregistrer autant de contact que nécessaire. Cette liste permet d’étre exhaustif par rap-
port au champ contact de la fiche client qui ne permet qu’un seul contact.

Nom Prénom
Nom et prénom du contact.
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Adresse, Code Postal — Ville
Adresse du contact.

Fonction
Fonction professionnelle.

Téléphone et Télécopie
Téléphone et fax de la personne.

E-mail
Adresse de messagerie.

Remarque
Commentaire libre.

Familles de Clients

Cette information permet de définir les différentes familles de clients.
Les données constituantes d’une fiche sont :

Code Famille
Identifiant de la famille (20 caractéres).

Désignation
Désignation.
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Fournisseurs

Fournisseurs

La liste des fournisseurs présente 'ensemble des fournisseurs utilisables dans les différents modules de
Sage 100 Gestion de production Prévisions de réapprovisionnements.

Onglet fiche signalétique

Code fournisseur
Identifiant du client (20 caractére).

Mis en sommeil
Permet d’indiquer que le fournisseur n’est plus actif.

Nom
Raison sociale.

Adresse, Complément, Code Postal — Ville
Adresse principale.

Région, Pays
Région et pays.

Téléphone, Télécopie
Téléphone et fax.

E-mail
Adresse de messagerie.

Contact
Contact principal.

Famille
Permet de regrouper les fournisseurs par familles statistiques.

Remarque
Commentaire libre.

Onglet Compléments

Liste des contacts

Il est possible d’enregistrer autant de contact que nécessaire. Cette liste permet d’étre exhaustif par rapport
au champ contact de la fiche fournisseur qui ne permet qu’un seul contact.

Nom Prénom
Nom et prénom du contact.

Adresse, Code Postal — Ville
Adresse du contact.
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Fonction
Fonction professionnelle.

Téléphone et Télécopie
Téléphone et fax de la personne.

E-mail
Adresse de messagerie.

Remarque
Commentaire libre.

Listes des messages d’alertes

Il est possible d’enregistrer des messages d’alertes qui seront affichés dans I'écran de validation des propo-
sitions d’achats du CBN. C’est par exemple une campagne promotionnelle dont la date coincide avec un
achat. C’est alors I'opportunité pour I'acheteur de réviser la proposition faite par le calcul des besoins.

Date de début
Date de début d’affichage du message

Date de fin
Date de fin d’affichage du message

Message d’alertes
Texte libre pour décrire I'alerte (offre promotionnelle, fermeture exceptionnelle, etc.)

Onglet Réapprovisionnement

Cette section permet de configurer les informations nécessaires au calcul des besoins. Le calcul partira de
la date besoin des marchandises et calculera la date de commande par rapport aux informations ci-des-
sous.

Délai moyen de livraison

Délai de livraison moyen du fournisseur en nombre de jours. Ce délai représente le nombre de jours entre
la date de passation de commandes et la date de mise a disposition des marchandises. Ce délai peut
aussi bien représenter des jours ouvrés ou ouvrables puisque I'on peut définir le mode de gestion de ce
délai (jour d’ouverture et calendrier fournisseur).

Attention, ce délai n’est pris en compte que si aucun délai n’a été défini au niveau de la fiche
@ Article + Fournisseur.

Montant minimum d’achat

Données permettant de spécifier un minimum d’achat chez le fournisseur. Cette information permet de
compléter manuellement une commande d’achats proposée par le calcul des besoins.

Dépét de rattachement
Dépbt de destination pour les transferts de dépét lorsque la matiére est fournie au sous-traitant.

Centre de charge sous-traitance

Centre de charge qui sera utilisé par le CBN lors de la création de I'opération de sous-traitance de I'OF
correspondant a l'achat de prestation associé a une fabrication sous-traitée.

Jour de commande

Il s’agit de définir les jours ou il est possible de passer une commande chez le fournisseur. Cette donnée
est utilisée par le calcul des besoins comme point de départ pour le délai de livraison.

© 2015 Sage 80



Fournisseurs

Jour d’ouverture

Permet de définir les jours ou le fournisseur travaille. En fait, le délai de livraison est directement lié a cette
information.

Exemple :

Pour un délai de livraison de 15 jours, il peut représenter 15 jours si le fournisseur n’est pas ouvert le samedi
et le dimanche et seulement 2 semaines s'il est ouvert 7j/7.

Jour de livraison

Permet de définir les jours ou le fournisseur peut nous livrer. Le calcul des besoins tient compte de cette
information pour calculer la date de commande.

Onglet Calendrier

Le calendrier permet de définir des fermetures exceptionnelles du fournisseur pour jours fériés, congés par
exemple. Cette information est déterminante pour le calcul des besoins afin de lui permettre de proposer
de bonne date de réapprovisionnements.

Il est possible de rajouter ou de supprimer des fermetures exceptionnelles en cliquant sur le bouton droit
de la souris sur le jour désiré.

Familles de Fournisseurs

Cette information permet de définir les différentes familles de fournisseurs.
Les données constituantes d’une fiche sont :

Code Famille
Identifiant de la famille (20 caractéres).

Désignation
Désignation.

Réservée a la sous-traitance

Les fournisseurs appartenant a une famille de type Sous-traitance seront proposés dans les recherches
de fournisseurs au niveau du choix du prestataire pour les commandes de sous-traitances (Si le critére
d’application de cette régle est actif dans les parameétres généraux, rubrique Suivi de fabrication puis
Sous-traitance).
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Affaires

Affaires

Cette information permet de regrouper des lignes de commandes, des ordres de fabrication et provient de
la Gestion commerciale.

@ Une option des paramétres généraux évite la synchronisation avec les affaires de Sage 100
Gestion commerciale (cas ou les codes affaires ne sont exploités qu'en Sage 100 Gestion de
production Prévisions de réapprovisionnements).

Les données constituantes d'une fiche sont :

Code Affaire
Identifiant de I'affaire (20 caractéres).

Description
Description.

Mise en sommeil
L'affaire n'est plus disponible a I'exploitation.

Domaine
Domaine d'application (achat, vente ou les deux).
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Parametres généraux

Un certain nombre d’options se rapportant aux mouvements de stock sont disponibles dans le formulaire
des parametres généraux.

Généralité
Désactiver la gestion des stocks

Permet de désactiver la gestion de stock. Les mouvements seront comptabilisés mais n’auront aucun
impact sur les stocks.

Autoriser les stocks négatifs
Permet d’autoriser la gestion des stocks négatifs dans les mouvements.

Lorsque I'option n’est pas activée, les mouvements de sortie générant un stock négatif sont

@ automatiquement placés en quarantaine et ne seront pas transférable dans la gestion commer-
ciale. Une fenétre d’avertissement est alors systématiquement affichée lors d’'une consommation
dans le module atelier.

Nombre maximum de lignes dans le volet résultat

Indique le nombre de lignes maximum que peut retourner une recherche de mouvement de stock. Si le
nombre de lignes de la recherche excéde le nombre de lignes affichées, un message d'alerte prévient I'uti-
lisateur.
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Mouvements de stock

Les mouvements de stock se font de maniére totalement automatique dans Sage 100 Gestion de produc-
tion. Cependant il est possible d’effectuer des mouvements de stock afin de régulariser certaines entrées
ou sorties d’articles (par exemple I'utilisation d’'une piéce détachée nécessaire a la maintenance d’'une ma-
chine).

Cet onglet est accessible a partir du menu Stock présent dans le bandeau principal de Sage 100 Gestion
de production.

Motif

Chaque mouvement de stock doit étre justifié par un motif de mouvement. De ce fait il est indispensable de
créer ces motifs avant de pouvoir effectuer des mouvements de stock.

Chaque motif de mouvement se compose de la fagon suivante :

Code motif
Code motif du mouvement (8 caractéres).

Description
Description du motif de mouvement.

Remarque
Champ de commentaire libre.

Mouvements de stock

Si des mouvements de stock ont déja été effectués, une liste apparait avec I'historique des mouvements.
Une pastille de couleur verte indique un mouvement d’entrée de stock, une pastille de couleur rouge indique
un mouvement de sortie de stock.

A la création d’'un mouvement de stock une fenétre de saisie permet de choisir I'article qui doit étre mouve-
menté.

Référence article
Référence de I'article sur lequel le mouvement va étre effectué.

Dépét
Dépot concerné par le mouvement de stock si l'article est géré dans plusieurs dépéts. Si aucun dépét n'est
définit dans la fiche article, le dépdt principal renseigné dans les données techniques sera pris par défaut.

N° de ligne
Permet d’assurer I'intégrité de I'enregistrement du mouvement dans le cas ou deux mouvements simi-
laires (méme article, méme dépoét, méme lot... a la méme heure/seconde) sont effectués en méme temps.

Date de mouvement

Date et heure du mouvement de stock. La date du jour et I'heure systéme sont pris par défaut, cependant
il est possible de les modifier.

Entrée / Sortie
Indique si le mouvement de stock se fait en entrée ou en sortie.
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Quantité
Quantité mouvementée.

Prix unitaire
Prix unitaire de I'article mouvementé.

N° de Ilot/ N° de série
Si l'article est géré en lot ou en série le numéro du lot est obligatoire lors de la saisie du mouvement.

Emplacement

Si I'article est géré en emplacement dans le dépét sélectionné le code emplacement est obligatoire lors de
la saisie du mouvement. L'emplacement doit étre créé préalablement pour qu’il puisse étre sélectionné.
@ [l est a noter que les champs N° de lot / N° de série et Emplacement n’apparaissent que si
I'article a un mode de gestion en lot et/ou en emplacement.

Fiche signalétique

Une fois le mouvement de stock validé une fenétre récapitulative apparatit affichant les diverses informa-
tions relatives au mouvement créeé.

Référence article
Référence de l'article qui a été mouvementé. Zone non modifiable.

Qté stock
Nouvelle quantité de stock actualisée aprés le mouvement. Zone non modifiable.

Dépét
Nom du dép6t sur lequel I'article a été mouvementé. Zone non modifiable.

N° de ligne
Numéro de ligne garantissant I'intégrité du mouvement de stock.

Machine

Si l'article mouvementé appartient a la famille Piéces détachées il est alors possible de spécifier la
machine a laquelle il est rattaché (information qui peut étre utile si une liste d’articles de maintenance est
tenue pour chaque machine).

Emplacement
Indique 'emplacement sur lequel le mouvement a été effectué.

Quantité entrée
Quantité de l'article entrée en stock.

Quantité sortie
Quantité de l'article sortie du stock.

Codit unitaire (en €)
Codt unitaire de I'article mouvementé.

Justificatif
Justificatif du mouvement de stock.

Date de mouvement
Date et heure du mouvement de stock. Zone non modifiable incrémentée automatiquement.
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Date référence
Permet de déterminer une date de référence. Utile lors d’'une saisie a cheval sur deux jours.

Mois
Année et mois du mouvement.

Semaine
Année et semaine du mouvement.

Tracabilité

Ce sous-menu centralise les informations liées a la tragabilité du mouvement. Il permet d’avoir un historique
détaillé des mouvements passés sur I'article.

N° de lot/série
Numeéro du lot mouvementé. Zone non modifiable visible uniquement si 'article est géré en lot/série.

Date lot
Date de création du lot. Zone visible uniquement si I'article est géré en lot.

N° de bon de livraison
Numéro du bon de livraison fournisseur.

Quarantaine

Indique que le mouvement de stock n'a pas pu étre transféré en gestion commerciale (pour stock insuffi-
sant par exemple).

Fournisseur
Nom du fournisseur fournissant I'article.

Ordre de fabrication — Opération
Numéro de I'ordre de fabrication et de I'opération si le mouvement est lié a une fabrication sur ordre.

Affaire
Numéro de I'affaire a laquelle est destiné le lot.

Date de transfert
Date de transfert dans Sage.

N° de document GC
N° de document de la Gestion Commerciale dans lequel le mouvement de stock a été ajouté.

N° de palette
Indique le numéro de palette sur laquelle figure le lot.

N° d’intervention préventive
N° de I'intervention de maintenance préventive a I'origine du mouvement de stock.

N° d’intervention curative
N° de I'intervention de maintenance curative a I'origine du mouvement de stock.

Remarque
Zone de texte libre permettant de saisir un complément d’information.
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Inventaire

L'onglet Inventaire permet de préparer, de saisir, de valider et d’éditer les états d’inventaires. Cet onglet est
accessible a partir du menu Stock présent dans le bandeau principal de Sage 100 Gestion de production.

Préparation

La préparation de I'inventaire nécessite de définir le dépbt ainsi que la date a laquelle I'inventaire va étre
effectué.

& Préparation de l'inventaire

Dépdt 1 Q Bijou SA
Etat de l'inventaire O Fini

Date du prochain inventaire 3171272013

Annuler

Saisie
Aprés avoir défini le dépbt sur lequel I'inventaire va étre effectué, il est possible de passer a la partie saisie.
Dans la fenétre proposée on sélectionne le dépbt préalablement préparé ainsi que l'article pour lequel on

désire saisir la quantité inventoriée. Ces deux paramétres renseignés, on confirme les critéres de sélection
en cliquant sur Démarrer la saisie.

Suivant le mode de gestion de l'article (lot, emplacement, sans lot ni emplacement...) une fenétre apparait
permettant de spécifier cette gestion. Si l'article n’est géré ni en lot, ni en emplacement cette fenétre ne
s’affiche pas.

Une ligne de saisie apparait dans laquelle on renseigne la quantité réelle inventoriée et le prix réel de I'ar-

ticle. Lorsque ces données sont saisies la colonne Ecart s'incrémente automatiquement indiquant I'écart
entre le stock figurant dans la fiche article et le stock compté lors de l'inventaire.

Dans cette fenétre de saisie trois icones sont disponibles permettant les actions suivantes :

¢ Ajout d’'un article non disponible pour le dépbt sélectionné
* Validation de la ligne saisie

* Annulation de la ligne saisie
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Validation

A ce stade il est possible de valider les saisies d’inventaire sur le ou les dépbts sélectionnés. La fenétre de
validation affiche les différents dépbts.

@ Attention : la validation de I'inventaire est une action irréversible. En effet des mouvements de

stock sont générés lors de la validation ce qui ne permet pas de revenir sur les anciennes quan-
tités de stock.

Edition

Ce menu permet I'édition de divers états liés aux inventaires, tels que les écarts ou la valorisation des in-
ventaires
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Gestion des emplacements

Présentation

La gestion des emplacements consiste a tenir le stock de I'entrepét général détaillé par emplacement. Le
stock peut se découper sous plusieurs formes :

* Plusieurs dépdts contenant une multitude d’emplacements.
* Une référence peut étre présente sur plusieurs emplacements.

* Un emplacement peut contenir plusieurs références.

L'objectif d’'une gestion d’emplacement est de connaitre la localisation géographique d’une référence. Pour
cela chaque entrée et chaque sortie de stock doit étre renseignée avec le N° d’emplacement d’origine
ou de destination.

Attendu que la majeure partie des mouvements de stock sont faites par I'atelier (consommation des ma-
tieres premiéres et entrées des produits finies), le module atelier doit impérativement accompagner chaque
mouvement d’un N° d’emplacement. Cependant, les opérateurs ateliers ne sont pas forcément a méme de
donner 'emplacement car c’est en général du ressort du magasinier qui a préparé la matiére.

En conséquence, nous avons privilégiés le fait que c’est le magasinier qui renseigne 'ensemble des em-
placements et que les déclarations faites par les opérateurs ateliers restent inchangées.

L’applicatif propose donc de passer par une zone tampon avec un emplacement unique :

* Opérateurs atelier

Les déclarations de consommations de matiéres et d’entrées en stock des produits finis effectuées
par les scénarios (fin de production, entrées en stock, consommation matiére, etc.) se fait automati-
quement sur la zone tampon. Cela permet d’occulter la notion d’'emplacements et de conserver un
fonctionnement identique dans I'atelier que la gestion des emplacements soit activée ou pas.

* Magasinier
C’est lui seul qui a la tache d’effectuer les mouvements de stock avec les emplacements. Il aura
comme tache :
- D’effectuer la mise a disposition de la matiére dans la zone tampon de l'atelier.
- D’effectuer le transfert de la zone tampon vers son emplacement définitif dans I'entrep6t.

Un certain nombre d’options complémentaire permettent de mettre en place un gestion des emplacements
plus sophistiquée :

* Multiple zone tampon.

* Référence avec une gestion d’emplacements spécifique en entrée ou en sortie.

Lorsque la gestion des emplacements est activée, il n’est pas possible d’exclure une partie des articles de
ce mode de gestion.
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Parametres

Les parameétres sont, selon les caractéristiques souhaitées, étre configurés dans plusieurs entités de I'application.

Parametres généraux

Les parameétres généraux permettent d’activer ou désactiver la gestion par emplacements. Acceés a la confi-
guration dans la rubrique Stock.

Activer la gestion des emplacements
Permet d’activer ou désactiver la gestion des emplacements.

Attention, la gestion des emplacements porte sur tous les articles utilisés en gestion de produc-
@ tion. Les articles de type Pieces Détachées pour la GMAO ne sont pas pris en charge dans ce
mode de gestion.

Utilisation de tampons multiples
Permet de définir plusieurs zones tampons, il faudra ensuite paramétrer les dépdts.

Utilisation d’emplacements spécifiques pour les articles et les familles d’articles
Permet de définir des exceptions aux niveaux des articles ou des familles.

Attention, si cette option n’est pas activée, une éventuelle configuration au niveau de I'article ou
@ de la famille ne sera pas exploitée.

Définition de la zone tampon

La zone tampon se définie par un dépdt et un emplacement. Elle sera systématiquement utilisée lorsque
les tampons multiples ne sont pas activées ou lorsqu’aucune exceptions n’est détectée au niveau de
l'article ou de la famille.

Dépot
Nom du dépbt de la zone tampon.

Emplacement
Emplacement dans le dépét de la zone tampon.

Parametres de ’article

Le paramétrage au niveau de l'article est actif uniquement lorsque 'option de prise en compte des excep-
tions est activée dans les paramétres généraux. Le paramétrage au niveau de l'article est le plus prioritaire.
Lors d’'un mouvement de stock, si une exception est détectée, elle sera utilisée a la place d’'une exception
au niveau de la famille ou des tampons multiples au niveau du dép6ét.

La configuration est accessible au niveau de la fiche article, rubrique Stock.

Gestion spécifique des emplacements

Entrées en stock

Dépdt Annexe Bijou SA -
Emplacement CONTROLE Q

Sorties de stock
Dépdt Bijou SA -
Emplacement A3TZNZP2 Q
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Entrées en stock

Permet de définir une exception pour les mouvements d’entrées en stock (scénario fin de production par
exemple pour I'entrée du produit fini — quantités bonnes de la derniére opération).

Dépét
Nom du dépbt.

Emplacement
N° de I'emplacement.

Sortie de stock

Permet de définir une exception pour les mouvements de sorties de stock (scénario fin de production par
exemple pour la consommation des composants de la nomenclature).

Dépét
Nom du dépbt.

Emplacement
N° de I'emplacement.

@ Il est possible de spécifier une exceptions uniquement pour les entrées ou pour les sorties. Dans
tous les cas, si le dépbt est renseigné, il est indispensable de préciser 'emplacement sinon
I’'exception de sera pas prise en compte.

Parametres de la famille d’articles

Le paramétrage au niveau de la famille d’article est actif uniquement lorsque I'option de prise en compte
des exceptions est activée dans les paramétres généraux. Le paramétrage au niveau de la famille n’est pas
prioritaire a celui de I'article mais plus prioritaire que les tampons multiples au niveau du dépét.

La configuration est accessible au niveau de la fiche famille, rubrique Stock.

Entrées en stock

Permet de définir une exception pour les mouvements d’entrées en stock (scénario fin de production par
exemple pour I'entrée du produit fini — quantités bonnes de la derniére opération).

Dépét
Nom du dépét.

Emplacement
N° de I'emplacement.

Sortie de stock

Permet de définir une exception pour les mouvements de sorties de stock (scénario fin de production par
exemple pour la consommation des composants de la nomenclature).

Dépot
Nom du dépbt.

Emplacement
N° de I'emplacement.

@ Il est possible de spécifier une exceptions uniquement pour les entrées ou pour les sorties. Dans

tous les cas, si le dépbt est renseigné, il est indispensable de préciser 'emplacement sinon
I’'exception de sera pas prise en compte.
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Parametres du dépot

Le paramétrage au niveau du dépét est utilisé lorsque I'on souhaite obtenir une gestion a tampons multi-
ples. Ce paramétrage n’est actif que lorsque I'option multiple tampons est activée au niveau des para-
métres généraux. En dépdt multiples, c’est le dépbt de I'ordre de fabrication qui est utilisé comme points
d’entrée pour la recherche de la zone tampon.

O

Le paramétrage des dépdts est prioritaire sur les paramétres généraux mais n’est pas prioritaire par rapport
aux exceptions définies au niveau de la famille d’articles et de I'article. L’acces a la configuration se fait par
la fiche dépét, rubrique Emplacements.

Mode de gestion des emplacements

Configuration de la zone tampon

Dans ce cas, un dépét précisé au niveau de la ligne de nomenclature ne sera pas pris en
compte.

' Locale au dépét
Emplacement Q
© Mutualisée avec un autre dépot

Dépét Zone Atelier -

Mode de gestion des emplacements

Configuration de la zone tampon
@ Locale au dépot
Emplacement TAMPON Q
) Mutualisée avec un autre deépét

Dépét -

Configuration de la zone tampon
Permet d’indiquer si la zone tampon est dans ce dép6ét (locale) ou dans un autre dép6t (mutualisé).

Locale au dépét
Indique que pour ce dépbt, la zone tampon est 'un de ses emplacements.

Emplacement
N° d’emplacement faisant office de zone tampon dans ce dépét.

Mutualisée avec un autre dépoét
Indique que la zone tampon n’est pas dans ce dép6t mais dans un autre dépét.

Dépét
Dépbt dans lequel il faut faire la recherche de la zone tampon.

@ La notion mutualisation permet d’avoir plusieurs zones tampons dont certaines sont communes
a plusieurs dépbts.

@ Il est possible de reporter la zone tampon d’un dépét sur un autre tampon sur 5 niveaux maxi-
mum.
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Scénarios atelier

Il existe 3 nouveaux scénarios spécialement dédiés a la gestion des emplacements. lls sont a usage du
magasinier pour mettre a disposition de la matiere pour 'atelier, pour réintégrer les productions de I'atelier
dans I'entrep6t et réaménager le stock par des changements d’emplacements.

Changement d’emplacement

Ce scénario permet de changer une référence d’emplacements dans I'entrepét général. On indique la ré-
férence, la quantité puis 'emplacement de départ et de destination.

Transfert vers Atelier

Ce scénario permet de transférer de la matiére vers I'atelier et donc d’alimenter la ou les zones tampons.
Ces mémes zones tampons dans lequel I'atelier va effectuer ses consommations. Le transfert de fait réfé-
rence par référence de I'emplacement d’origine vers 'emplacement de la zone tampon. Dans la mesure ou
il N’y a qu’une seule zone tampon, le magasinier n’aura pas a saisir 'emplacement de destination puisqu’il
est unique et connu.

Transfert vers stock

Ce scénario permet de réintégrer dans I'entrepét les références présentes sur la ou les zones tampons. I
s’agit en général des produits finis ou semi fini issus des ordres de fabrication mais il est également possible
de réintégrer un surplus de matiére qui n’aurait pas été consommé par I'atelier. Dans la mesure ou il n'y a
gu’une seule zone tampon, le magasinier n'aura pas a indiquer 'emplacement de départ mais uniquement
I'emplacement d’arrivée dans I'entrepot.

Scénarios de production

Concernant le scénario de production, il n'y a aucune différence de comportement que la gestion des em-
placements soit activée ou non. La différence est que chaque mouvement de stock généré par un scénario
(entrées de produits fabriqués ou consommation de nomenclature) sera agrémenté d’'un N° d’emplace-
ment. La recherche de I'emplacement est automatique. Selon la configuration mono ou multiple tampon,
exceptions articles et familles, entrées ou sorties, le programme retrouvera automatiquement le dépbét/em-
placement de la zone tampon a utilisée. Aucune formation particuliere n’est donc a prévoir pour les opéra-
teurs de l'atelier.
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Exemples de configurations

Ci-dessous nous détaillerons les configurations a effectuer pour les cas du plus simple au plus complexe.
Quelques soit la complexité de la configuration, il est possible d’utiliser autant de dépét que souhaité. Ce-
pendant, pour simplifier les saisies, il est préférable d’utiliser des N° d’emplacements unique entre les dé-
pots auquel cas, il faudra utiliser I'index de I'emplacement qui est une index unique ou préciser le dépbts
lorsque 'emplacement est commun a plusieurs dépdts.

Cas N° 1 : Simple tampon sans exception

Dans ce cas, il est nécessaire de réserver un emplacement dans un dép6t qui fera office de zone tampon.
L’ensemble des produits (matiéres premiéres consommeées et produits finis issus des ordres de fabrication
transitent par la zone tampon.

: Zone Tampon
® Empl = TAMPON

ENTREPOT

*E11,E12, E12,...
*E21, E22,E22,...

ATELIER

*0F 101 - Produit A
*0F 102 - Produit B

l

l

!

Le paramétrage pour ce type de configuration est uniquement localisé aux paramétres généraux.

Modes de gestion

~ | Consommation des lots

~ | Gestion des emplacements
Activer la gestion des emplacements
[] Utilisation de tampons multiples
[] Utilisation d'ermplacements spécifiques pour les articles et les familles d'articles
Définiticn de la zone tampon
Dépdt  Lone Atelier -

Emplacement | TAMPON Q

Fonctionnement

1. Le magasinier transfert 'ensemble des matiéres nécessaires pour la réalisation des ordres de fabri-
cation par le scénario Transfert vers atelier. [1]

Les opérateurs déclarent les productions :

2 . Les consommations de nomenclature (fin de production, consommation matiéres, etc.) sont réali-
sées sur le dépot Zone atelier et 'emplacement TAMPON. [2]

3. Les entrées en stock de produits finis ou semi-finis (Fin de production, Entrées en stock, etc.) sont
faites sur le dépbt Zone atelier et 'emplacement TAMPON. [3]

4 . Le magasinier réintegre les produits fabriqués et le surplus de matiéres dans I'entrepét par le scéna-
rio Transfert vers stock. [4]
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Cas N° 2 : Multiple tampons sans exception

L'utilisation de tampon multiple est nécessaire lorsque le découpage géographique de 'atelier nécessite la
présence physique de 2 emplacements distincts. Dans ce cas, pour chaque zone tampon, il faudra créer
un dépbt. La création des ordres de fabrication devra étre adaptée puisque c’est le dépdt de I'entéte de
I'ordre de fabrication qui détermine le choix de la zone tampon.

o
: Zone Tampon 1

® Empl=T1

ENTREPOT

*E11,E12,E12,...
*E21,E22,E22,...

ATELIER 1: Dépot ATE1

*0OF 101 - Produit A
*OF 102 - Produit B

one Tampon 2
mpl =T2

ATELIER 2 : Dép6t ATE2

*0OF 103 - Produit C
* OF 104 - Produit D

ATELIER 3 : Dépot ATE1

* OF 105 - Produit C
*OF 106 - Produit D

—
4_—
—
4_—

11

(2 3 & 1 0 & X 1 X X & 1 1 2 X B & ¢ 1 § X% ¢ % X § } 1 }
m N

Il est nécessaire d’appliquer 'option dans les paramétres généraux.

Modes de gestion

\:H Consommation des lots

(E‘J Gestion des emplacements

Activer la gestion des emplacements

I Utilisation de tampons multiples I

Utilisation d'emplacements spécifiques pour les articles et les familles d'articles
Définition de la zone tampon
Dépdt  Zone Atelier -

Emplacement | TAMPOMN q

Il est ensuite nécessaire de définir les zones tampons dans chaque dépot.

Mode de gestion des emplacements

Configuration de la zone tampon
@ Locale au dépét
Emplacement AITINZP1 Q
() Mutualisée avec un autre dépét

Dépét -
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Mode de gestion des emplacements

Configuraticn de la zone tampon
) Locale au dépbt
Emplacement Q
® Mutualisée avec un autre dépét

Dépét Zone Atelier -

On fera pointer le dépét 1 vers le tampon 1 et les dépbts 2 et 3 vers le tampon 2. Si 'emplacement du tam-
pon 2 est localisé dans le dép6t 2 alors le dépbt 3 est mutualisé avec le dépét 2.

Fonctionnement

1. Le magasinier transfert 'ensemble des matiéres nécessaires pour la réalisation des ordres de fabri-
cation par le scénario Transfert vers atelier. [1]

Les opérateurs déclarent les productions :

2 . Les consommations de nomenclature (fin de production, consommation matiéres, etc.) sont réali-
sées sur la zone tampon correspondant au dép6t de I'entéte de I'ordre de fabrication. [2]

3. Les entrées en stock de produits finis ou semi-finis (Fin de production, Entrées en stock, etc.) sont
faites sur la zone tampon correspondant au dépét de I'entéte de I'ordre de fabrication. [3]

4 . Le magasinier réintégre les produits fabriqués et le surplus de matiéres dans I'entrepdt par le scéna-
rio Transfert vers stock. [4]

Cas N° 3 : Exceptions article et famille

L'utilisation d’exceptions permet, en tampon unique ou en tampon multiple, de forcer 'emplacement pour
une référence ou une famille d’articles. Ce cas peut étre utilisé dans les cas suivants :

* Consommation d’une matiére trop encombrante sur son emplacement de stockage dans I'entrepét.
La matiére sera prélevée dans I'entrep6t au moment de son utilisation.

* Entrée en stock directe d’un produit fini. Mis direct au congélateur pour des produits périssable.
Les mouvements de stock effectués sur des références n’ayant pas d’exception seront gérés selon les tam-

pons multiples s’ils sont activés. Sans tampons multiples, c’est la configuration du tampon des paramétres
généraux qui est utilisée.

: Zone Tampon
® Empl = TAMPON ATELIER
*0F 101 - Produit A

*OF 102 - Produit B

ENTREPOT
*E11,E12, E12,...

l

l

*E21,E22,E22,...

T
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Il est nécessaire d’appliquer I'option dans les paramétres généraux.

Modes de gestion

w | Consommation des lots

# | Gestion des emplacements

Activer la gestion des emplacements

[C] Utilisation de tarmpons multiples

Utilisatien d'emplacements spécifiques pour les articles et les familles d'articles

Définition de la zone tampon
Dépdt | Zone Atelier -

Emplacement | TAMPON Q

Il faut ensuite configurer I'exception au niveau de la référence article ou de la famille d’articles.

@ Pour rappel, I'exception de la famille d’articles n’est utilisée que si l'article n’a pas lui-méme
d’exceptions.

Gestion spécifique des emplacements

Entrées en stock
Dépét Bijou SA -
Emplacement AITIN3P2 Q

Sorties de stock

Dépét Annexe Bijou SA -
Emplacement A2TZN3P3 Q
Fonctionnement

1. Le magasinier transfert 'ensemble des matiéres nécessaires pour la réalisation des ordres de fabri-
cation par le scénario Transfert vers atelier. [1]

Les opérateurs déclarent les productions :

2 . Les consommations de nomenclature (fin de production, consommation matiéres, etc.) sont réali-
sées sur le dépot Zone atelier et 'emplacement TAMPON. Si |la référence concernée a une excep-
tion définie au niveau de l'article ou de la famille, elle sera utilisée (selon entrée ou sortie) a la place
de la zone tampon générique. [2]

3 . Les entrées en stock de produits finis ou semi-finis (Fin de production, Entrées en stock, etc.) sont
faites sur le dép6t Zone atelier et 'emplacement TAMPON. Si la référence concernée a une excep-
tion définie au niveau de I'article ou de la famille, elle sera utilisée (selon entrée ou sortie) a la place
de la zone tampon générique. [3]

4 . Le magasinier réintegre les produits fabriqués et le surplus de matiéres dans I'entrep6t par le scéna-
rio Transfert vers stock. [4]
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Cas N° 4 : Multiples tampons et exceptions articles et familles

Ce mode permet de faire cohabiter 'ensemble des configurations.

Pecccsscccnsy
. .
: Zone Tampon 1 :
ENTREPOT Empl = T1
*E11, E12, E12,...

*E21,E22, E22,...

ATELIER 1: Dépdt ATE1

*0F 101 - Produit A
*OF 102 - Produit B

one Tampon 2
mpl=T2

ATELIER 2 : Dépot ATE2

*OF 103 - Produit C
*QF 104 - Produit D

m N

ATELIER 3 : Dépéot ATE1

*QF 105 - Produit C
*QF 106 - Produit D

il

Il est nécessaire d’appliquer I'option dans les paramétres généraux.

Modes de gestion

"':'I Consommation des lots
'4_\' Gestion des emplacements
Activer la gestion des emplacements

Utilisation de tarmpons multiples

Utilisation d'emplacements spécifiques pour les articles et les familles d'articles

Définiticn de la zone tampon

Dépat | Zone Atelier -
Emplacement | TAMPON Q
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Il faut ensuite configurer les tampons pour chacun des
dépots.

Mode de gestion des emplacements

Configuration de la zone tampon
© Locale au dépot
Emplacement | AITIN1PL Q
) Mutualisée avec un autre dépét

Dépét -

Enfin, il faut configurer les exceptions au niveau des articles et des familles d’articles.

Gestion spécifique des emplacements

Entrées en stock
Depdt Bijou SA -
Emplacement AITINZP2 Q

Sorties de stock

Dépdt Annexe Bijou SA -
Emplacement A2TZN2P3 Q
Fonctionnement

1. Le magasinier transfére 'ensemble des matiéres nécessaires pour la réalisation des ordres de fabri-
cation par le scénario Transfert vers atelier. [1]

Les opérateurs déclarent les productions :

2 . Les consommations de nomenclature (fin de production, consommation matiéres, etc.) sont réali-
sées sur la zone tampon correspondant au dép6t de I'entéte de I'ordre de fabrication. Si la référence
concernée a une exception définie au niveau de I'article ou de la famille, elle sera utilisée (selon
entrée ou sortie) a la place de la zone tampon du dépét. [2]

3 . Les entrées en stock de produits finis ou semi-finis (Fin de production, Entrées en stock, etc.) sont
faites sur la zone tampon correspondant au dép6t de I'entéte de I'ordre de fabrication. Si la réfé-
rence concernée a une exception définie au niveau de l'article ou de la famille, elle sera utilisée
(selon entrée ou sortie) a la place de la zone tampon du dépét. [3]

4 . Le magasinier réintegre les produits fabriqués et le surplus de matiéres dans I'entrepét par le scéna-
rio Transfert vers stock. [4]
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Présentation

Présentation

Le module CBN (ou Calcul des Besoins Nets) est un outil d’aide a la décision sur la gestion des stocks et
la fabrication afin d’honorer les commandes clients. Le CBN propose des achats de matiéres premiéres et
des lancements en fabrication en tenant compte d’'un ensemble de contraintes (stock mini, délai de livrai-
son...).

Produits
Fabriqués

Commandes

Consommation
des nomenclatures
d’OF (en cours)

Commandes

Fournisseurs
(achats)

Prise en compte
\ du stock a l'instant
méme du calcul

Propositions
d’ordres de
fabrication

Propositions
d’achats

Pour générer des propositions le CBN a besoin de se baser sur plusieurs données lui permettant de propo-
ser des dates. Ces données sont les divers délais résumés dans le schéma ci-dessous.

Date de Date de Besoin Date de Date de

Commande Matiére 1eére «mise a quai» livraison
O O O O

Délai de Transport

Délai de Fabrication

Délai de réapprovisionnement

[ O
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Paramétrage des données

Paramétrage des données

Pour proposer des achats ou des lancements en fabrication, il faut connaitre les mouvements d’entrées et
de sorties prévus. Pour les matieres premieres, ces mouvements sont générés a partir des commandes
d’achats fournisseurs validées dans la gestion commerciale et a partir des consommations prévues dans
I'atelier (nomenclature des ordres de fabrication). Pour les produits fabriqués / commandés, ces mouve-
ments sont générés a partir des commandes clients, des prévisions de vente et des quantités lancées en
fabrication.

Les propositions seront donc générées en fonction de I'évolution du stock sur une période donnée (horizon
de calcul qui est fixé & 12 mois, il n’est pas modifiable).

Généralités

Généralités
Code du fournisseur interne

Indique le fournisseur qui sera utilisé pour les commandes internes (les Ordres de fabrication). Il sera
ainsi possible de définir les mémes régles de lancements (période de réapprovisionnement, calendrier,
etc.) que celles utilisées pour les achats externes (les matiéres premiéres).

Synchroniser le calendrier avec les jours exceptionnels du calendrier usine

Permet de synchroniser le calendrier du fournisseur interne avec les jours exceptionnels renseignés pour
le calendrier des machines (dédié a la planification).

Programme d’export

Permet d’indiquer le programme en charge de I'exportation des documents d’achat vers la gestion com-
merciale (exemple : Sage 100 Gestion Commerciale).

Activer I’épuration des documents en attente

Permet de définir un nombre de jour au-dela duquel les propositions d’achat et de fabrication, qui ont été
placées dans le menu Document en attente, seront supprimées.

Configuration par défaut du Calcul des Besoins

Ce menu permet de configurer les options prises en compte par le Calcul des Besoins. Certaines options
sont ainsi préconfigurées, elles peuvent cependant étre modifiées avant le lancement du calcul.

Gestion des dépots

Cumulé

Permet d’indiquer que les propositions seront générées sur le dépbt principal de l'article, du fournisseur ou
de I'entreprise.

Cloisonné
Permet d’indiquer que les propositions seront générées sur le dépbt a I'origine du besoin
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Paramétrage des données

Option du calcul

Remise a zéro des quantités en stock si elles sont négatives

Si elle est cochée cette option permet de passer toutes les quantités de stock a zéro si elles sont néga-
tives. Ainsi le résultat du calcul des besoins ne sera pas « pollué » par les propositions de commandes qui
ont pour but de remettre a niveau un stock négatif. Les quantités en stock ne sont pas réellement modi-
fiees, cette option ne s’applique que pour le calcul des besoins.

Limiter la génération de propositions de fabrication tant qu’un OF ferme existe dans le futur

Permet de ne pas générer de proposition de fabrication si un OF ferme existe dans le futur. Une alerte
sera émise pour informer de la présence d’'une anomalie de livraison de I'OF.

Prendre en compte I’heure de la commande vente dans les propositions de fabrication

L’heure de la commande sera reportée sur la date de livraison de I'ordre de fabrication. Cette option est
utilisée pour les cycles courts (exemple : la commande du jour est a livrer pour le lendemain). Cela permet
de donner une priorité a I'OF dans la planification.

Prendre en compte les stocks minimum

Permet de prendre en compte les stocks mini pour déclencher des propositions lorsque le stock atteint le
seuil. Ces stocks mini sont importés depuis la Gestion Commerciale. Cette option peut étre modifiée avant
le lancement du calcul.

Maintenance préventive

Permet de prendre en compte les pieces détachées réservées a la maintenance. La date de besoin cor-
respond a la date de planification des interventions de maintenance préventives. Cette option peut étre
modifiée avant le lancement du calcul.

Désactiver les regroupements de proposition
Par défaut les propositions d’achat sont regroupées automatiquement.

Ajouter les prévisions de commande

Si elle est cochée cette option permet d’ajouter par défaut les prévisions de commande. Cette option peut
étre modifiée avant le lancement du calcul.

Désactiver les quantités économiques pour les propositions de fabrication

Si elle est cochée cette option permet de ne pas tenir compte de la valeur de la quantité économique stoc-
kée dans le champ Quantité économique sur I'onglet Compléments de la fiche Article.

Exclure les quantités sur I’'emplacement qualité du stock disponible
Permet de prendre en compte ou pas les quantités sur les emplacements de qualité

Activer la gestion du délai de sécurité pour les produits achetés

Permet de déduire un délai de sécurité sur 'ensemble des articles achetés afin de tenir compte d’'une
défaillance chronique du respect du délai de livraison par le fournisseur. Cette information impacte la date
de livraison demandée au fournisseur qui est avancée au prorata du nombre de jours correspondant au
délai de sécurité.

Calculer uniquement le 1°" niveau de nomenclature
Permet d’arréter le calculer lorsque le 1°" niveau de nomenclature a été calculer.

Appliquer les taux de rebuts des composants de nomenclature
Il s’agit d’un taux de perte qui nécessite un approvisionnement complémentaire.

@ Attention, ce taux s’applique sur les besoins en nomenclature et est sans rapport avec le taux de

rebut des articles et familles d’articles qui ne s’appliquent qu’au lancement en fabrication d’'un
OF a partir du CBN.
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Paramétrage des données

Déduire du besoin les lignes de nomenclatures dont I'opération est finie

Permet de ne pas prendre en compte les besoins en composants dans la nomenclature de I'OF lorsque
les lignes ne sont pas entierement consommées mais que I'opération de fabrication rattachée est en statut
Terminée.

Type de calcul pour la date de besoin des nomenclatures d’OF

Les nomenclatures d’OF consomment de la matiere premiére. |l existe deux possibilités de calcul de la date
prévisionnelle de cette consommation.

Suivant la date prévue de I’OF calculée par le planning

Indique que le besoin des nomenclatures d’OF se fait en fonction de la date de début de I'OF fixée par la
planification. On retrouve cette date dans la fiche de 'OF au niveau de I'onglet Statistiques.

®

Suivant Ia date de début théorique de fabrication (date de livraison — délai de fabrication)

Indique que le besoin des nomenclatures correspond au début théorique de I'OF. (fiche OF / onglet
Ordonnancement).

Cette date de début ne sera renseignée en automatique que si la planification a été enregistrée
sur le planning officiel. Le résultat du dernier calcul de planification ne renseigne pas ce champ.

Deux cas de figure se présentent.

1. La date de début théorique est renseignée :

Le champ Date de début théorique est renseigné soit manuellement, soit calculé a partir du pro-
gramme périodique Calcul a capacité infinie (ce programme peut aussi étre exécuté manuelle-
ment a partir du menu Ordre de fabrication / Outils / planification). Si cette date existe alors elle sera

prioritaire.
2 . La date de début théorique n’est pas renseignée :

Si aucune date de début théorique n’est renseignée alors les besoins des nomenclatures sont
déterminés de la maniére suivante : date de livraison — délai de fabrication. Le délai de fabrication
théorique de l'article se trouve dans la fiche article du produit fini.

Cette valeur n’est pas forcément la somme des temps des gammes car elle ne tiendrait pas compte
de la charge de l'atelier (il s’agit de la durée généralement constatée pour réaliser le processus de
fabrication). Dans ce cas la capacité est infinie et I'ordonnancement se fait au plus tard.

Lancement en fabrication

Activer la gestion des alternatives de fabrication
Cette option permet d’activer les alternatives de fabrication lors de la création d’un ordre de fabrication.

Pour plus de détails, voir Gammes et Nomenclatures a partir du document Données Techniques.

La nomenclature alternative remplace la nomenclature spécifique

Cette option indique que si I'ordre de fabrication est créé a partir d’'une alternative de fabrication, la
nomenclature choisie annule et remplace la nomenclature spécifique en plus de remplacer la nomencla-
ture standard. Par défaut, lorsque cette option n‘est pas active, la nomenclature alternative ne remplace
que la nomenclature standard définie au niveau de la fiche article. De plus, elle vient en complément de la
nomenclature spécifique (en cas de composants communs entre nomenclature standard et spécifique,
c’est les composants de la nomenclature spécifique qui sont prioritaires).

Activer les taux de rebuts sur les articles et les familles d’articles

Ce pourcentage permet d’appliquer une augmentation de la quantité lancée d’'un ordre de fabrication
(articles PF et PSF). Ce taux n’est appliqué qu’au moment du lancement en fabrication d’'un ordre de fabri-
cation a partir du CBN (Pas pendant le calcul. Les propositions de fabrication ne sont donc pas impactées
par ce parameétre). Ce taux est prioritaire (s’il est supérieur a 0) a celui précisé dans la famille d’articles.
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Paramétrage des données

Exploration du résultat

Supprimer les alertes lorsqu’un article acheté ne dispose pas de fournisseur principal
Permet d’éviter une alerte en fin de calcul. A n’utiliser que pour éviter une alerte sur des articles ou le fait
de ne pas avoir de fournisseur principal est voulu.

Prévisions

Les parameétres des prévisions permettent de modifier le comportement de I'écran de saisie et de restitution
des prévisions.

Historiser les modifications des prévisions

Lorsque cette option est activée, a chaque fois qu’'une modification est enregistrée dans une pré-
vision, on sauvegarde une copie des valeurs précédentes, afin de pouvoir par la suite étudier les
différences et dérives ayant pu se produire. L’archivage des prévisions est hebdomadaire, cela
signifie que seule la derniére modification effectuée dans la semaine est enregistrée.

Préférences

Mode quotidien
Indique le nombre de jours d’horizon lorsqu’une prévision est définie jour par jour.
Mode hebdomadaire

Indique le nombre de semaines d’horizon lorsqu’une prévision est définie a la semaine.

Détail quotidien (semaines)

Dans le cas ou cette option est activée, lorsqu’une prévision est définie sur un mode hebdoma-
daire, il est possible sur les premieres semaines définies de rentrer des valeurs jour par jour.

Mode mensuel

Indique le nombre de mois d’horizon lorsqu’une prévision est définie au mois.

Détail quotidien (mois)

Dans le cas ou cette option est activée, lorsqu’une prévision est définie sur un mode mensuel, il
est possible sur les premiers mois définis de rentrer des valeurs jour par jour.

Définition des horizons de visua-

lisation

Quantités économiques

Récupération standard des prévisions pour le calcul des besoins annuels
Ce parametre est utilisé par le calcul automatique des quantités économiques par le modéle de Wilson.
Les prévisions passées permettent d’alimenter la zone Besoin annuel.

Horizon de lecture des prévisions en mois
Permet de définir I'horizon de lecture en mois des prévisions pris en compte par le calcul de la quantité
économique.
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Paramétrage des données

Reporting

Mode d’affichage

Permet de prédéfinir le mode d’affichage du reporting au niveau du tableau récapitulatif et au niveau du
graphique. Les choix possibles sont Jour, Semaine et Mois. Cette option peut étre modifiée au niveau du
reporting.

Horizon

Permet de prédéfinir I'horizon appliqué au mode d’affichage. Cette option peut étre modifiée au niveau du
reporting.

Ajouter les propositions générées par le calcul

Permet d’ajouter automatiquement les propositions générées par le Calcul des Besoins au reporting. Cette
option peut étre modifiée au niveau du reporting.

Tables des libellés

Modes de gestion des prévisions

Cette information permet d’afficher la liste des modes de gestion utilisables au niveau d’une prévision.
Les données constituantes d’'une décision sont :

Quotidienne

Désigne un mode de gestion quotidien pour une prévision. Dans ce mode, toutes les saisies de valeurs
s’effectuent jour par jour.

Hebdomadaire

Désigne un mode de gestion hebdomadaire pour une prévision. Dans ce mode, toutes les saisies de
valeurs s’effectuent a la semaine.

Mensuelle

Désigne un mode de gestion mensuel pour une prévision. Dans ce mode, toutes les saisies de valeurs
s’effectuent au mois.

Types de documents d’achat

Cette information permet d’afficher la liste des types de documents d’achat proposés (Proposition, Com-
mande, Bon de livraison, Facture).

Statuts des documents

Cette information permet d’afficher la liste des statuts pris par les documents. Les statuts disponibles sont
En cours, Terminée et Reliquat
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Paramétrage des données

Origine des documents

Cette information permet d’afficher la liste des origines des documents et des besoins

Achat
Indique que le document d’origine est une commande d’achat fournisseur

Cumul Qté

Indique que le document d’origine est un cumul de prévisions (uniquement si le mode de gestion des pré-
visions en mode cumul est activé)

Maintenance
Indique que le document généré est basé sur des pieces détachées nécessaires a la maintenance

Nomenclature OF
Indique que l'origine du document est une nomenclature d’'un ordre de fabrication

OF
Indique que le document généré est une proposition de fabrication

Proposition générée

Indique que le document est issu d’'une proposition d’achat générée par le calcul des besoins.
Prévision

Indique que le document généré est issu d’'une prévision

Proposition de fabrication
Indique que le document généré est une proposition de fabrication

Stock
Le document est généré suivant I'évolution du stock par période.

Seuil minimum
Indique que le document généré est basé sur un seuil minimum de stock

Vente
Le document est généré en fonction des commandes de ventes clients

Etats des propositions

Cette information permet d’afficher la liste des états des propositions d’achats issues du calcul des besoins

Normal
La proposition générée est dans les temps, la date de commande n’est pas encore dépassée

A contréler

La proposition générée indique que la commande va arriver en retard pour approvisionner le besoin. Il s’agit
donc d’'une relance fournisseur car la quantité en commande est au moins égale ou supérieure au besoin.

Alerte

La proposition générée ne suffit pas a répondre aux besoins. Dans ce cas, une analyse est nécessaire afin
de déterminer I'action a mener : relancer le fournisseur afin d’ajuster les quantités déja commandées ou
passer une nouvelle commande.

Rupture

La proposition est générée tardivement, la rupture d’approvisionnement est inévitable. En fonction de la
date de besoin et du délai de livraison du fournisseur, méme les commandes passées aujourd’hui ne per-
mettront pas d’étre livrées a temps.
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Domaines

Cette information permet d’afficher la liste des domaines concernés par les documents issus de la Gestion
Commerciale (achats et ventes).

Types de documents externes

Cette information permet d’afficher la liste des types de documents issus de la Gestion Commerciale. Ces
documents sont de types : Devis, Commande, Bon de Livraison et Facture. Ces types de documents
sont présents dans les domaines Achat et Vente.
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Prévisions

Prévisions

Les prévisions représentent une estimation des ventes d’articles dans le futur. La vision de ces prévisions
se fait a des niveaux plus ou moins détaillés en fonction de leur éloignement dans le temps. En effet, on
réalise plus particulierement des prévisions sur une vue désagrégée a court terme et, au contraire, trés
agrégée a long terme. Par exemple, on congoit généralement des prévisions au jour dans un horizon court
terme, a la semaine (ou au mois) sur le moyen/long terme.

Les prévisions de Sage 100 Gestion de production permettent de gérer ces différents cas de figure, et au-
torisent, au sein de prévisions spécifiées a moyen et long terme, de saisir des détails quotidiens sur le début
d’horizon. On peut donc, sur une prévision agrégée a un niveau hebdomadaire ou mensuel, indiquer malgré
tout, des valeurs au jour le jour sur le court terme.

Entéte de la prévision

Les entétes de prévisions désignent la fiche signalétique contenant le descriptif d’'une prévision. On y re-
trouve les informations élémentaires caractérisant une prévision, ainsi que le détail des estimations de
ventes d’articles de celle-ci.

Création

Lors de la création d’'une prévision, il est nécessaire de lui donner un identifiant unique, une description mais
aussi le mode de gestion de la prévision, par jour, par semaine ou par mois.

@ Une fois la prévision créée, il n’est plus possible de changer son mode de gestion.

Description

Code
Identifiant unique (alphanumérique sur 20 caractéres).

Sélectionner par défaut dans le CBN

Indique si la prévision sera intégrée automatiquement au moment du calcul. Au lancement du calcul il est
néanmoins possible de modifier la liste des prévisions qui seront intégrées.

Prévision obsoléte
Indique que la prévision n'est plus active. Elle ne pourra plus étre intégrée dans le calcul des besoins.

Client
Si le client est renseigné, son délai de transport sera appliqué a la date de besoin de la prévision.

Mode de gestion
Rappelle le mode de gestion de la prévision (jour, semaine, mois).

Groupe
Permet, en mode calcul par regroupement, d’identifier les propositions liées a cette prévision.
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Contenu de la prévision

Pour chacun des différents modes de gestion, le contenu présenté indique les articles prévus dans la pré-
vision, ainsi que les différentes estimations de quantités vendues par jour.

Pour créer de nouvelles estimations pour un autre article, il suffit de se positionner sur la ligne du tableau
précédée d’'un symbole « + » et de saisir, ou de récupérer en cliquant sur la loupe qui apparait dans la cel-
lule, I'article que I'on souhaite ajouter a la prévision.

Une fois la ligne du nouvel article ajoutée, il ne reste qu’a remplir les estimations de vente en fonction des
dates.

Prévision en mode quotidien

Dans ce mode, chaque estimation de vente pour chaque article est renseignée jour par jour.

Prévision en mode hebdomadaire
Dans ce mode, chaque estimation de vente pour chaque article est renseignée semaine par semaine.
@ Si 'option d’affichage du détail en mode hebdomadaire est activée dans les parametres géné-

raux, il est possible de renseigner les prévisions de vente au jour prés sur le nombre de pre-
miéres semaines définies pour le détail.

Prévision en mode mensuel
Dans ce mode, chaque estimation de vente pour chaque article est renseignée mois par mois.
@ Si I'option d’affichage du détail en mode mensuel est activée dans les paramétres généraux, il

est possible de renseigner les prévisions de vente au jour prés sur le nombre de premiers mois
définis pour le détail.
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Génération des prévisions

La génération des prévisions permet de calculer les ventes futures d’un article ou d’une famille d’articles
sur une période définie a venir. Ces prévisions permettent alors d’anticiper la planification et le lancement
en fabrication des articles afin de produire des quantités proches de la demande réelle.

Elles sont estimées a partir d’'une étude basée sur les bons de livraisons et les factures enregistrés dans la
Gestion Commerciale.

Configuration

Type de série
Il est possible de générer des prévisions suivant les séries suivantes :

Constante
Les consommations varient de maniére peu irréguliére, on note une allure horizontale.

Cyclique
Les consommations varient de fagon trés significative par périodes. Ce type de série est généralement uti-
lisé pour visualiser une évolution des besoins sur le moyen terme.

Saisonniere

Les consommations varient de fagon trés significative sur une période annuelle prenant en compte des
notions telles que les mois, les semaines....

Tendance

Les consommations varient en prenant une allure croissante ou décroissante. Ce type de série est géné-
ralement utilisé pour visualiser une évolution des besoins sur le long terme.

Duplication

Ce type de série ne subira aucune analyse par le programme de génération des prévisions. Les valeurs de
I'historique seront reprises a l'identique et reporter sur la période de génération, avec application d'un coefficient
pondérateur (ex : La valeur de I'historique des ventes de Janvier 2014 sera repris pour Janvier 2015).

A A
Vente Vente

Série Cyclique

Série Constante

Temps Temps

A E
Vente Vente

Série Saisonniére
Temps Temps

Série a Tendance

@ Les types de série décrits ci-dessus auront une meilleure pertinence sur un horizon a court
terme.
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Prévisions
Horizon (en nombre de mois)

Historique des ventes
Permet d’indiquer le nombre de mois de ventes récupérées pour la génération des prévisions

Génération des prévisions
Permet d’indiquer le nombre de mois sur lesquels le calcul des prévisions va étre projeté.

Mois pour la 1°"¢ prévision
Permet d’indiquer le mois a partir duquel la prévision est projetée

Inclure le mois en cours

Permet d’indiquer si le mois en cours est pris en compte dans I'historique des ventes. Il est important de
pouvoir l'inclure ou non en fonction de la tendance qui est la sienne (ex : une hausse est constatée sur le
mois en cours, elle représente une progression que I'on souhaite prendre en compte).

Progression/Régression

Coefficient pondérateur de la quantité prévisionnelle
Permet d’appliquer un coefficient de progression ou de régression sur la quantité prévisionnelle.

Enregistrement

Nouvelle prévision

Génére automatiquement une nouvelle prévision basée sur un historique de vente. Le nom de cette prévi-
sion est proposé par défaut cependant il peut étre modifié.

Prévision existante
Permet d’enregistrer la prévision sur une prévision existante. Cette action réinitialise les articles qui ont été
définis dans cette prévision.

Ajouter un article / ajouter une famille

Cette option permet d’ajouter les articles concernés par la génération des prévisions. lls sont ajoutés soit
article par article, soit directement par famille.

Historique
Ce menu archive de maniére hebdomadaire les prévisions saisies si I'option Historiser les modifications

des prévisions a été coché dans les paramétres généraux. L'archivage réalisé se base sur les semaines
calendaires.
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Gestion des regroupements

Le logiciel Sage 100 Gestion de production i7 permet de faire des regroupements sur les propositions
d’achat et de fabrication. Chaque groupe peut provenir de différentes origines.

1. Les prévisions : lors de la création d’'une prévision un champ Groupe est disponible au niveau de
I'entéte. Il sera repris dans les propositions générées.

2 . Les documents de vente en import : il est possible via le périodique Importation des documents
d’achats/ventes Sage de choisir la méthode de regroupement par code affaire, par numéro de
commande ou aucun regroupement (cf. documentation périodiques). Ces codes groupes seront
repris par le CBN.

3. Les documents d’achat en export: il est possible via le périodique Export des documents
d’achats Sage de regrouper les commandes d’achat en fonction du fournisseur, de la date et/ou du
code de regroupement (cf. documentation périodiques).

@ Par défaut les propositions sont regroupées car ce regroupement répond a un besoin de limita-
tion de génération de documents et de traitement de ces derniers (il est en effet plus pratique de
traiter une seule commande de 100 piéces plutét que 10 commandes de 10 pieces).

De ce fait les regroupements ne se font que si un code de regroupement est renseigné. Le CBN
lira donc indépendamment chaque code.

Exemple : Cas de regroupement des prévisions

Dans I'exemple qui suit deux prévisions ont été saisies pour I'article COR1. La premiére (Prévision A) avec
une quantité de 10 piéces sur cing semaines et la seconde (Prévision B) avec une quantité de 20 piéces
sur les mémes cing semaines.

Détails

I e 7 ST o T g e

el

COR1 Collier Or chaine torsadée

B S = ST T B T S ST

el

COR1 Collier Or chaine torsadée

Lors du calcul des besoins I'option de regroupement n’est pas cochée, seules les prévisions A et B sont
prises en compte.

£ CEN - Moteur de caloul

Paramétres du calcul

Prise en compte des stocks minimurm

[C] Maintenance préventive
["] Désactiver les regroupements de propasition
[C] calculer unigquement lz ler niveau de nomenclature

Ajouter les prévisions de commande

“ oo Cotecon | tbetécems |

Prévision A
Prévision B
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Etant donné qu’aucun code de regroupement n’a été fixé, le moteur de calcul regroupe par défaut toutes
les propositions sur une méme période de réapprovisionnement comme le montre I'apergu ci-dessous.

Liste des propositions d'achat

, -“ ECLAT - Eclat d’Or Commande : Date cde. : 02/04/2014 Date livr
Référence : COR1 Oté: 30 Py, urit. ¢ 0,00 Total : O,

/ -"I ECLAT - Eclat d'Or Commande : Date cde. : 07/04/2014 Date livr.
Référence : CORL Oté: 30 Py, urit.: 000 Total : O,

/ “ ECLAT - Eclat d'Or Commande : Date cde. : 14,/04/2014 Date livr.
Référence : CORL Ote: 30 Py, urit.: 0,00 Total : [,

/ h ECLAT - Eclat d'Or Commande : Date cde. : 21,/04/2014 Diate livr
Référence : CORL Oté: 30 Py, umit. = 0,00 Total : 0,

/ E ECLAT - Eclat d'Or Commande : Date cde. : 28/04/2014 Date livr.
*" Référence: CORL Ote: 30 Py, urit.: 0,00 Total : [,

Pour obtenir un regroupement il est nécessaire de renseigner un code groupe dans I'entéte de prévision.
Le code GRP1 est donc ajouter a I'entéte de la prévision A.

Fiche signalétique

Code 1 Actif
Description Prévision A

Client Q

Mode de gestion Hebdomadaire -

Groupe

Dépét Q

Des lors le moteur de calcul du CBN peut regrouper par code. Cette fois-ci I'option de regroupement est
cochée.

£ CBN - Moteur de calcul

Paramétres du calcul

Prisz en compte des stocks minimurm

[C] Maintenance préventive
Désactiver les regroupements de propositicn
[C] Calculer uniguement l2 ler niveau de nomenclature

Ajouter les prévisicns de commande

S [0y [rr=r R

Prévision A
Prévision B

Etant donné que seule la prévision A en posséde un code, elle sera la seule a étre prise en compte et sera
donc scindée de la prévision B comme le montre I'apergu suivant.
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Liste des propositions d'achat

’
7
’
7
’
7
s’
'
s’
7

Import/Export Excel

E

w

E

E

ECLAT - Eclat d'Or
Référence : CORL

ECLAT - Eclat d'Or
Référence : CORL

ECLAT - Eclat d'Or
Référence : CORL

ECLAT - Eclat d'Or
Référence : CORL

ECLAT - Eclat d'Or
Référence : CORL

ECLAT - Eclat d'Or
Référence : CORL

ECLAT - Eclat d'Or
Référence : CORL

ECLAT - Eclat d'Or
Référence : CORL

ECLAT - Eclat d'Or
Référence : CORL

ECLAT - Eclat d'Or
Référence : CORL

Commande : =

Oé: 10

Commande :

Ote: 20

Commande : =

Qé: 10

Commande :

Ote: 20

Commande : =

Qé: 10

Commande :

Qte: 20

Commande : =

Qie: 10

Commande :

Qte: 20

Commande : =

Qie: 10

Commande :

Qte: 20

=

P1

Date cde. :

P, unit.

Date cde. :
Py, unit. : 0

Cate cde.

P, unit.

Date cde.

Py, unit.

Date cde. : -

P, unit.

Date cde, : |

Py, unit.

Date cde. : 2

Py, unit.

Date cde. : 2

Py, unit.

Cate cde. :

Py, unit.

Date cde. :

Py, unit.

Oy
-\.l_n_lu

iy
1L

0,00
20
0,00
2q

iy
LLAVLE

0450
FUSSAUL

7 10420
FiuRf AUl

TS
R AT

A0
F LU

A0
e AL

1047720
P

A0
Al AL

A F
£0f

£0f

A0
TR oy AT L

14520
L TP L

A FR

Uy 00

4

14

14

14

14

14

14

14

14

a4

Date livr
Total : O,

Date livr.
Total : O,

Date livr
Total: 0

Date livr
Total : O,

Date livr
Total: 0

Date livr
Taotal : O,

Date livr.
Total: O,

Date livr
Taotal : O,

Date livr.
Total: O,

Date livr
Total: O

Sage 100 Gestion de production i7 permet d'exporter et d'importer des prévisions dans Microsoft Excel afin
d'exploiter la souplesse de saisie du tableur. Dans la mesure ou la saisie se fait a I'extérieur du logiciel, un
format de données précis doit étre adopté dans le document Excel. L'export et I'import sont disponibles via

2 boutons prévus a cet effet dans la liste principale des prévisions.

Format du fichier Excel (XLS, XLSX)

En import comme en export, le fichier aura le méme format.

Il est constitué de 4 colonnes fixes obligatoirement placées de A a D. en aucun cas, elles ne doivent étre
permutées, supprimées ou décalées (Gamme 1 et Gamme 2 doivent restées vide s'il n'y a pas d'énuméré).
Les 3 premiéres colonnes sont indispensables pour retrouver l'article dans la GPAO.

A
B
C
D

: Référence de l'article

: Libellé de I'énuméré de gamme N° 1 (Vide si pas de gestion de I'énuméré)

: Libellé de I'énuméré de gamme N° 2 (Vide si pas de gestion de I'énuméré)

: Désignation de l'article

Les autres colonnes en nombre variables représentent les dates des prévisions. La cellule doit étre de type
date méme s'il est possible d'appliquer un format a la cellule. Pour chacun des articles, on retrouvera une
quantité (entiere) sous chaque date (vide ou zéro s'il n'y a pas de prévisions pour une référence a une date
donnée).

© 2015 Sage
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Exportation des prévisions vers Excel

L'écran d'exportation propose d'exporter toutes les prévisions présentes (une option permet d'exporter les
prévisions obsolétes qui ne sont pas disponibles par défaut).

Si l'utilisateur exporte plusieurs prévisions, elles seront exportées dans le méme fichier Excel ; chaque pré-
vision sera placée dans un onglet/feuille différent.

Importation des prévisions depuis Excel

Dans I'écran d'importation, il faut d'abord choisir le fichier Excel a importer. Il n'est pas possible d'importer
des prévisions lorsque le fichier est encore ouvert dans Excel.

Suite a la sélection du fichier, chaque feuille du document Excel représentant une prévision est disponible
dans la liste. Plusieurs actions sont disponibles pour traiter la prévision :

* Ne rien faire : La prévision ne sera pas traitée

* Créer : Une nouvelle prévision sera créée. Il convient alors de lui donner une description et un mode
de gestion

* Mettre a jour : La prévision existante, qu'il faut sélectionner, sera mise a jour. Attention, les articles
non présent ou ne disposant pas de quantités dans le fichier Excel seront supprimés de la prévision.

Lorsque les actions a réaliser sont définies, il est nécessaire de lancer le Contréle de cohérence. Tant que
le contréle de cohérence n'est pas valide, il n'est pas possible de lancer I'importation. Lorsque le contrble
de cohérence a détecté des erreurs, elles s'affichent dans une fenétre et peuvent étre exportées. De plus,
les erreurs sont reportées dans le fichier Excel au niveau de la cellule invalide sous la forme d'un commen-
taire.

Calcul

Ce menu a pour but de lancer le calcul des besoins nets en se basant sur les différents éléments comme
suit :

¢ Commandes clients, négoce et produits fabriqués (mouvements de sortie)

Toutes les commandes clients passées dans la Gestion Commerciale sont prises en compte comme
de futurs mouvements de sortie. Le produit d’'une commande est soit un article fabriqué dans
I'entreprise, soit un article de négoce. Les produits fabriqués générent une proposition d’ordre de
fabrication tandis que les produits de négoce génerent une proposition d’achat. La date de livraison
de la commande fait office de date de sortie des produits.

¢ Consommations des homenclatures des ordres de fabrication (mouvements de sortie)

Les produits fabriqués consomment de la matiére premiere. Ces consommations sont faites soit sui-
vant la date prévue dans I'OF calculée par le planning, soit suivant la date théorique de fabrication
(date de livraison — délai de fabrication).

Les quantités réelles déja consommées d’un ordre de fabrication sont également prises en compte
dans le calcul.

On obtient donc : Quantités besoins (sortie) = Quantités prévues — Quantités réelles

¢ Commandes fournisseurs

les commandes fournisseurs confirmées dans la Gestion Commerciale permettent au CBN de pré-
voir une entrée de stock. Il est également possible d’intégrer les propositions de commande qui ont
déja été validé.
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Le stock des matiéres premiéres et des produits finis

La matiére premiére entre en stock a la date de la livraison indiquée dans la commande. Si la com-
mande est en retard, la date de livraison retenue par défaut est le jour du calcul (aujourd’hui). De la
méme maniére la date de livraison d’'un OF informe le CBN de I'entrée en stock de produits fabri-
qués. Tous les OF actifs sont pris en compte dans le calcul.

Le stock minimum

des stocks minimum par dépbt peuvent étre définis pour chaque article dans la Gestion Commer-
ciale. Ces derniers sont importés dans Sage 100 Gestion de production. Dés lors il est possible d’en
tenir compte dans le calcul des besoins.

Si différents seuils mini sont définis sur plusieurs dépdts alors ils seront cumulés.

Les prévisions de ventes générées a partir d’un historique de vente ou saisies manuellement

Lors de la prise en compte des prévisions pendant le calcul des besoins, le programme déduit les
commandes en cours des prévisions. En fonction de la période de saisie des prévisions (au mois ou
a la semaine), le calcul recherche la quantité en commande de l'article en cours de traitement et,
selon si cette quantité est supérieure ou inférieure, augmente ou diminue le besoin.
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Propositions

Une fois le calcul des besoins terminé il est possible de visualiser les résultats des propositions d’achats et
des propositions de fabrications.

Achat

Ce menu liste I'ensemble des propositions d’achat qui ont été générées par le calcul des besoins. Elles
peuvent étre consultées, modifiées, analysées et transformées via les outils disponibles dans cette fenétre.

Consultation / modification d’une proposition d’achat

Chaque proposition est affichée avec une couleur indiquant son état.

* Vert: indique qu’il N’y a pas de retard pour passer la commande, la date de commande n’est pas
encore dépasseée.

* Rouge : indique un retard inévitable de réapprovisionnement. En fonction de la date de besoin et du
délai de livraison, méme en les commandants le jour du calcul les articles ne seront pas livrés en
temps et en heure. La date de livraison est dans ce cas la date réelle de besoin et non la date de
réception théorique de la matiére.

* Jaune : indique qu’'une commande d’achat est en cours pour honorer les besoins mais qu’elle va

arriver en retard. La quantité est supérieure ou égale au besoin mais une relance fournisseur est
nécessaire pour étre livré a temps.

* Bleu : indique que la ou les commandes fournisseurs ne suffisent pas pour répondre aux besoins. I

peut s’agir dans ce cas une analyse de l'utilisateur est nécessaire car plusieurs possibilités se
présentent :

- Une relance fournisseur pour augmenter les quantités achetées.
- Passer une nouvelle commande.

@ Il est a noter que les propositions indiquées par une couleur jaune ou bleue non pas pour but
d’étre validées en tant que commandes fermes. |l faut en effet les considérer comme des alertes
puisqu’elles ont un lien avec des propositions qui ont déja étaient confirmées.

Une seconde validation de ces propositions va entrainer des doublons au niveau des com-
mandes.

Afin de faciliter la consultation des propositions générées par le CBN, il est possible de classer ces der-
niéres via le menu Statistiques présent sur la partie droite de la fenétre.

X achat(s) au total
Indique le nombre total de propositions générées

X achat(s) non transféré(s)
Indique le nombre de propositions qui n’'ont pas encore été transférées

X achat(s) sans état spécial

Indique le nombre de propositions sans état particulier, il s’agit des propositions vertes qui sont dans les
temps

X achat(s) a vérifier
Indique les propositions que I'on doit vérifier, c’est-a-dire les propositions jaunes
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X achat(s) en alerte
Indique les propositions qui sont en alerte, c’est-a-dire les propositions bleues

X achat(s) en rupture
Indique les propositions en rupture, c’est-a-dire les propositions rouges

A l'ouverture de la liste un grand nombre d’'informations sont disponibles comme la référence article, le four-
nisseur, la quantité ou la date de livraison. Il est cependant possible d’en afficher d’avantage en basculant
en mode Grille puis en sélectionnant les colonnes que I'on souhaite afficher.

Il peut étre pratique par exemple d’effectuer un tri par fournisseur comme dans I'exemple ci-dessous.

En mode grille il est possible d’ouvrir directement la fiche de I'article et la fiche du fournisseur pour chaque
proposition (un lien dynamique apparait lors du passage du pointeur de la souris).

Une proposition générée peut étre modifiée. Pour cela il suffit de double cliquer sur cette derniére (ou de

cliquer sur I'icbne en mode liste) afin de faire apparaitre la fenétre suivante.

Proposition d'achat

Référence CORL-Coler O chane torsadée
Frais de port : 150 € s . - .
Qtéstock 0 Stock mini 0 Eranco - 2500€ I Prévision Besoin: 10 Date : 07/04/2014
. C rture : 10 Prévision : 1
Indice de satisfaction : 75% ouverture revision
Prévision Besoin : 20 Date: 0
™ tive 0 A Couverture : 20 Prévision : 2
Fournisseur Eclat d"Or ETS DEBOIS ‘ Campagne promotionnelle & partir de mai. Remise complémentaire de 20% en moyenne
Qté & commander 10 10
Prix d'achat 125 130
Ciate de livraisaon 07/04/2014 - 13/04/2014
Délai de réappro. 0 jours 10 jours
Mini. de commande 1 1
Conditionnement 1 1 Besoins couverts Commandes fermes  Commandes en attente de validation
Valider Simuler
Choisir un fournisseur non référencé Annuler

* Alternative : proposition de I'ensemble des fournisseurs référencés pour cette référence. Le bouton
Simuler (maintenir le clic droit enfoncé pour effectuer la simulation) permet de contréler 'adéqua-
tion entre le délai proposé par le fournisseur de remplacement et les dates des différents besoins.
Le signe « >> » apparait prés du nom du fournisseur lorsque plusieurs fournisseurs sont disponibles
en plus du fournisseur principal. Cliquer sur ce lien permet de faire défiler les fournisseurs.

* Le bouton Valider permet de sélectionner le fournisseur de remplacement a la place de celui pro-
posé par le CBN.

. : présent uniquement lorsqu’'un commentaire est présent dans la fiche du fournisseur. Son sur-
vol avec le curseur de la souris fait apparaitre I'infobulle.

. : Présent uniquement lorsqu’'un message d’alerte est présent dans la fiche fournisseur. Le mes-

sage est disponible lorsque la date systéme est dans la période d’affichage du message. Son survol
avec le curseur de la souris fait apparaitre 'infobulle.

* Choisir un fournisseur non référencé : Permet de valider la proposition avec un fournisseur non
référencé pour cette référence.

° . Apparait lorsque le prix est modifié manuellement. Dans ce cas, le prix est personnalisé et
sera utilisé lors de la création de la commande.
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Calendrier

Le calendrier du fournisseur permet de mieux comprendre les dates de livraison des articles.
Possibilité de passer d’'une vue de l'article pour le fournisseur a tous les articles pour le fournisseur.

Les jours de commande, de livraison et de fermeture sont renseignés dans la fiche du fournisseur (voir la
documentation Données techniques).

Ajouter a 'analyse

Si le calcul des besoins créé des propositions, il est important de comprendre la raison pour laquelle elles
sont générées. L'outil Analyse permet ainsi de se focaliser sur un ou plusieurs articles afin d’en faire I'ana-
lyse.

Pour cela il suffit de cliquer sur une proposition pour qu’elle apparaisse en surbrillance puis cliquer sur Ajou-
ter a 'analyse. Plusieurs propositions peuvent étre ajoutées a I'analyse en maintenant la touche Ctrl en-
foncée tout en cliquant sur les lignes concernées.

@ La partie analyse des propositions d’achats est décrite dans le chapitre suivant.

Préparation d’achat

Lorsque l'utilisateur a vérifié les propositions d’achats il a la possibilité de les préparer pour I'exportation
dans la Gestion Commerciale. Comme pour I'analyse il est possible de sélectionner une ou plusieurs lignes
afin d’en faire des préparations d’achats.

Les préparations validées sont transférées dans le menu Documents en attente figurant dans la partie
Analyse.

@ La partie génération des commandes est décrite dans le chapitre suivant.

Fabrication

Ce menu liste 'ensemble des propositions de fabrication qui ont été générées par le calcul des besoins.
Elles peuvent étre consultées, modifiées, analysées et transformées via les outils disponibles dans cette
fenétre.

Consultation / modification d’une proposition de fabrication

Ce menu liste les ordres de fabrication qui ont été généré par le calcul de besoin.

Les propositions d’ordres de fabrication peuvent étre modifiées au besoin en double cliquant sur la ligne
concernée ou en cliquant sur 'icone crayon. Les options modifiables sont les suivantes : la quantité lancée
et la date de livraison.
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Proposition d'erdre de fabrication

Qtéstock 5 Stock mini 10 Prévision Besoin : 100 Date: 21/04/2014
Couverture : 25 Prévision : 2
Dépét STD

Qté 3 lancer 36

Date de livraison 21/04/2014
Délai de fabrication 15 jours
Qté économigue 2

Qté multiple 2

Besoins couverts  OF fermes  OF en attente de validaticn

. T
Ajouter a I’analyse
Comme pour les propositions d’achats il est possible d’analyser les propositions d’ordres de fabrication.

Pour cela il suffit de cliquer sur une proposition pour qu’elle apparaisse en surbrillance puis cliquer sur Ajou-
ter a I'analyse. Plusieurs propositions peuvent étre ajoutées a I'analyse en maintenant la touche Ctrl en-
foncée tout en cliquant sur les lignes concernées.

@ La partie analyse des propositions d’ordres de fabrication est décrite dans le chapitre suivant.

Lancement en fabrication

Les propositions de fabrication peuvent étre transformées en OF fermes aprés analyse. Pour cela il suffit
de sélectionner un ou plusieurs OF afin qu’ils apparaissent en surbrillance, puis de cliquer sur 'outil Lan-
cement en fabrication.

Gestion des alternatives

@ Il est a noter que dans le cas d’une gestion des alternatives de fabrication (cf. documentation
Données techniques partie Alternatives) une fenétre apparaitra afin de pouvoir choisir les
nomenclatures et/ou gammes souhaitées pour la création de I'OF.

## Choix d'une altemative de fabrication

Référence BUREAUM - Bureau Informatique 160x75x85 (Métal)
Qté lancée 56
Nomenclature  STD - Standard
Gamme BUREAUM - Bureau Métallique Standard
Momenclatures alternatives
[\ deveson | Coderomenc. [ Destptlon |
@vi BUREAU_V1 Bureau version 1
vz BUREAU_\VZ Bureau version 2

Gammes alternatives
N de version | Code gamme | Description ||
@vi BUREAU_V1 Bureau version 1
vz BUREAU_\VZ Bureau version 2
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Des OF sont alors créés, ils sont consultables a partir du menu Suivi de Fabrication. La date de livraison
de I'OF (date a laquelle le produit fini sera disponible) est reprise lors de la création de I'OF.

@ A noter que l'outil Lancement en fabrication n’apparait que lorsqu’un fournisseur interne est
définit dans les paramétres généraux du calcul des besoins.

Transférer en commande

De maniéere générale une proposition d’ordre de fabrication est destinée a étre transformée en OF. Cepen-
dant il est possible d’acheter 'article plutdt que de le fabriquer. Cette action de sous-traitance permet donc
de transformer la proposition de fabrication en proposition d’achat qui sera envoyée dans la Gestion Com-
merciale.

Sous-traitance

Ce menu liste I'ensemble des propositions de sous-traitance (propositions d'achats associées a une propo-
sition de fabrication) issues du calcul des besoins.

Les propositions de sous-traitance peuvent étre modifiées en double cliquant sur la ligne concernée (vue
grille) ou en cliquant sur l'icbne crayon (vue liste).

Présentation

Le fonctionnement est trés similaire a celui des achats puisque I'on passe commande d'une prestation de
sous-traitance (article non suivi en stock) et un ordre de fabrication avec une seule opération de sous-trai-
tance est créé en méme temps.

Le principe est de gérer la production sous-traitée d'un produit fabriqué (type Pf ou PSF) dont la fabrication
n'est pas interne mais qui nécessite I'achat de la prestation auprés d'un fournisseur et la création d'un ordre
de fabrication pour définir la nomenclature (liste des composants qui seront expédiés chez le sous-traitant).
C'est le méme principe que la gestion des commandes de sous-traitance associées a une opération de I'OF
sauf que dans ce cas, c'est la production intégrale qui est sous-traitée.

Fonctionnement

Au départ, comme pour tout autre besoin, on part d'un besoin client (une commande ou une prévision). Le
besoin se fait sur un article de type Fabrication.

¢ Définition d'une nomenclature : ensemble des composants expédiés chez le sous-traitant.

* Une référence de sous-traitance (en remplacement de la gamme traditionnelle dont le codt de
revient alimente le colt gamme de l'article). Cette référence contient un fournisseur principal qui
sera utilisé pour la proposition d'achats de la prestation (méme fonctionnement qu'une commande
d'achat standard).

Lorsque la proposition d'achat sera validée, on aura :
* Une commande d'achat dans la gestion commerciale

* Un ordre de fabrication mono-opération lié a la commande (synchronisation des informations de
I'opération par rapport a la commande ; délai, prix et quantité).
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Reporting
Le reporting se décline en plusieurs tableaux de bord permettant d’analyser les propositions d’achat ou de

fabrication générées par le calcul mais aussi d’analyser/détecter d’autres problémes comme des avances/
exces de couverture suite aux reports ou a I'annulation de commandes clients par exemple.

Analyse du dernier calcul
Ce tableau de bord permet d’analyser les propositions d’achat et de fabrication générées par le dernier

calcul. Elle permet de visualiser I'évolution du stock en fonction des entrées et des sorties prévues pour un
article ou pour une famille d’article.

o=y Imprimer (& Export

Mode d'affichage  Semaine - Horizen |3 -
Ajouter les propositions générées par le calcul Afficher le long terme
il CORL - Collier Or chaine torsadée COR1 - Collier Or chaine torsadée  stock minimum: 0 Stock initial : 0 Minimum de réapprovisionnement : 1

| Tableau récapitulatif

Prbson 3000 000 o0 300 a0
30,00

Proposition générée 30,00 30,00 30,00 30,00
Stock 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
) Graphigue

40

20 Entrées
@ Sorties
Stock
10
o —

A

E

g £
| &
H ]

10z vt
vroz- st
vroz st
w0zt
vioz - ot
vIoz- 6t

Ajouter un article Ajouter une famille

1. Ajouter un article/une famille : permet d’ajouter a I'analyse les articles un par un ou les familles
unes par unes. Les touches Ctrl et Shift permettent cependant d’effectuer une multi-sélection.

2 . Liste : affiche la liste des articles sélectionnés dont on souhaite faire une analyse. Il suffit de cocher
la case correspondante.

3 . Mode d’affichage/horizon : permet de changer le mode d’affichage en jour/mois/semaine et de
définir 'horizon a appliquer a ce dernier.

4 . Ajouter les propositions du dernier calcul : permet de tenir compte ou non dans I'analyse des
propositions issues du dernier calcul des besoins.

5 . Afficher le long terme : cette option a un impact sur I'affichage a long terme du graphique. En effet
aprés I'’horizon définit (exemple 10 semaine) le graphique cumule I'ensemble des besoins en une

© 2015 Sage 26



Analyse

seule et méme fenétre (tous les besoins futurs sont cumulés sur la 11°™ semaine). De ce fait la
mise a I'échelle automatique du graphique peut réduire considérablement les barres. La désactiva-
tion du long terme permet ainsi de conserver une échelle exploitable.

6 . Valider : permet de valider les modifications apportées dans cette fenétre afin de visualiser le résul-

tat.
7 . Reporting : fenétre permettant de visualiser 'analyse du calcul sous forme de tableau et de gra-
phique.
. La fenétre de reporting (6) permet d’analyser I'évolution du stock en indiquant les
© Entrées - ; . o
entrées et les sorties. Une Iégende reprend ces critéres.
@ Sorties
Stock

En positionnant le curseur de la souris les barres du graphiques une fenétre de type pop-up s’affiche afin
d’obtenir un complément d’information.

. N* de commande | | Code OF | | Date de besoin Code client | | De=cr. client .

BCO0022 0 13/07/2011 -2,00 OPALE Cpale Vente BCO0022

Le tableau et le graphique d’analyse permettent aussi de connaitre I'origine du besoin et de la proposition
générée.

Dans I'exemple ci-dessus la commande BC00022 consomme une quantité de 2 articles pour le client
OPALE. Le besoin exprimé est basé ici sur une vente destinée a un client.

Dans le second exemple le besoin exprimé ci-dessous, le besoin est basé sur une prévision générée par
le calcul des besoins.

28-2011 7 29 - 2011

Stock 7,00 7,00 7,00 5,00

Exemple : Etude d’un cas pratique

T2g-2011 ' 29 - 2011

Stock 7.00 7,00 7,00 5,00 5,00 5,00 5,00

L’article étudié a un stock de départ de 7 piéces et on lui impose un stock minimum de 5 piéces.

[Déepot  [Qtéstock | Quéréservée | Qiécommandée | Qtélancée | Quéqualité  [Mini | |
@ Bijou 5A 7 7

- Surles semaines 28 et 29 le stock est de 7 piéces sachant que I'article concerné a un stock minimum
fixé a 5 piéces. Aucun changement constaté.
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- Lors de la semaine 30 un besoin de 22 piéces est généré. Le calcul des besoins propose donc une
commande de 20 piéces pour honorer le besoin tout en gardant un stock mini de 5 piéces : 7 de stock
de départ — 22 de besoin + 20 de proposition = 5 piéces pour le stock mini.

- Lors de la semaine 31 un nouveau besoin de 20 piéces est stipulé. Le calcul des besoins propose
donc une commande de 20 piéces afin qu’il reste bien un stock mini de 5 pieces comme souhaité.
Le graphique ci-dessous montre bien I'évolution du stock ainsi que les mouvements d’entrée et de sortie.

Expression des

besoins

32

24

16

Stock de départ )
Stock final de 5

de 7 piéces . . -
pigces (stock mini)

PRy
TI0T - 8T
TI0Z - 6T
TI0Z - OE
TTOZ - TE
TTOE - TE

Propositions de

commandes

OF en avance ou en retard

Ce tableau de bord permet de lister les avances et les retards pour 'ensemble des OF en cours (commen-
cés ou en attente). |l permet de détecter les OF dont la date de fin est largement en avance sur la date du
besoin. Ces OF, apres analyse, peuvent-étre repoussés afin de donner de la capacité pour d’autres produc-
tions. Lorsque les OF auront été recalés, ce sont éventuellement des commandes fournisseurs qui sont
maintenant en avance. Cette situation d’avance arrive lorsqu’un délai client est repoussé par exemple.

Il est possible d'exclure un OF de ce tableau de bord en sélection la ligne dans la liste des OF et en ap-
puyant sur la touche [Suppr.]. L'OF exclu ne sera plus visible dans la liste méme aprés un nouveau lance-
ment du calcul des besoins (cela est intéressant lorsque I'anomalie est un choix de I'utilisateur). L'icbne
Masquer/afficher permet de les faire apparaitre a nouveau dans la liste ; les lignes exclues seront alors
préfixées par une icbne particuliére. |l est possible de revenir en arriére a tout moment sur cette exclusion
en appuyant sur la touche [Suppr.] sur la ligne sélectionnée.
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J CBN : Reporting X |

Couverture de I'OF P

I &, Imprimer (& Export F:) Q * Rechercher par n* d'of .

_M-I
O 102 Prévision
o 114 a0 24 gii:l:iil::e E;IREAUM - Bureau In... Quantité 10
0 17 15 24 Dete livraison 03/04/2014 (287032004
110 20 17 Affaire AFF10 3
107 15 17 [03/04/2014]
105 10 il @
e ———
03/04/2014  O7/04/2013  1L/0%/2014  15/04/2014  19/04/2014  23/04/2014  27/04/2014
1. Liste des ordres de fabrication triés par avance/retard décroissant.

('
I

. Ordre de fabrication sélectionné : la date de livraison et la date de fin prévisionnelle (entre crochet)

peuvent étre différente si le CBN prend en compte la date de fin planifié a la place de la date de
livraison comme date de fin.

. Ensemble des besoins couverts par I'ordre de fabrication.
. Plage de fermeture du calendrier de I'entreprise.

. Affiche/masque la barre de zoom. A utiliser lorsque I'’échelle de temps est trop grande ou qu’il y a

trop de besoin a
I'échelle de temps.

afficher (les besoins s’affichent alors uniquement avec une pastille grise sur

6.

Permet d’exporter ou d’'imprimer le graphique.

OF sans besoin

Ce tableau de bord permet de lister 'ensemble des OF qui ne couvre aucun besoin. Cette situation arrive

lorsqu’

un besoin client ou une prévision disparait. LOF devient alors inutile et ses achats également. Aprés

analyse, il peut étre supprimé (sauf si on le conserve pour stock).

Il est possible d'exclure un OF de ce tableau de bord en sélection la ligne dans la liste des OF et en ap-
puyant sur la touche [Suppr.]. L'OF exclu ne sera plus visible dans la liste méme aprés un nouveau lance-
ment du calcul des besoins (cela est intéressant lorsque I'anomalie est un choix de I'utilisateur). L'icbne
Masquer/afficher permet de les faire apparaitre a nouveau dans la liste ; les lignes exclues seront alors
préfixées par une icbne particuliére. |l est possible de revenir en arriére a tout moment sur cette exclusion
en appuyant sur la touche [Suppr.] sur la ligne sélectionnée.
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Valide 8, Imprimer &) Export Q - Rechercher par n° d'of ..
Liste des OF jel Répartition des OF ol
T T LT
012 Chaise 40 31/12/2010 OF 103 OF 119
Référence CHAISE - Chaise Référence CONFITURE - Confitur...
106 h 13 3171272010
/121 Quantite AD Quantite 100
109 0 31/12/2010 Date livraison  31/12/2010 Date livraison  19/03/2014
0112 0 31,12/2010 Affaire AFF10 Affaire AFF10
115 40 31/12/2010 [31/12/2010] [19/03/2014]
O 18 15 02/02/2011 OF 106
0 119 de Fraise 100 19/03/2014 Référence  CHAISE - Chaise
Quantité 13
Date livraison  31/12/2010
[31/12/2010]
OF 112
Référence CHAISE - Chaise
Quantité 30
Date livraison  31/12/2010
[31/12/2010]
02/01/2011 02/10/2011  02/04/2012  02/10/2012  02/04/2013  02/10/2013

On retrouve sur la partie gauche la liste des OF ne couvrant aucun besoin et dans la partie droite leur re-
présentation sur une échelle de temps. On dispose d’'un principe de zoom comme le tableau de bord pré-
cédent.

Commandes en avance ou en retard

Ce tableau de bord permet de lister les avances et les retards pour I'ensemble des commandes d’achats
en cours. |l permet de détecter les lignes de commandes dont la date de livraison est largement en avance
sur la date du besoin (nomenclature d’un ordre de fabrication ou commande client). Ces commandes, aprés
analyse, peuvent-étre repoussées afin de limiter 'engagement financier sur la période. Cette situation
d’avance arrive lorsqu’un délai client ou un ordre de fabrication est repoussé par exemple.

Commandes sans besoin

Ce tableau de bord permet de lister I'ensemble des lignes de commandes d’achats ne couvrant aucun be-
soin. Cette situation arrive lorsqu’un besoin (ordres de fabrication ou commandes clients) est supprimé.
Aprés analyse, cette ligne peut étre supprimée (sauf si on la conserve pour stock).
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Gestion commerciale

Ce menu répertorie 'ensemble des documents d’achat et de vente importés de la Gestion Commerciale.
Cette liste permet de consulter les documents utilisés par le calcul des besoins sans avoir besoin de retour-
ner dans la Gestion Commerciale

Les lignes précédées d’une fleche verte indique des documents d’achat alors qu’une fléche rouge indique
des documents de vente.

En double cliquant sur une des lignes d’achat ou de vente il est possible de consulter son détail.

Fabrication

Ce menu liste tous les ordres de fabrication. Cette liste permet de consulter les documents utilisés par le
calcul des besoins sans avoir besoin d’un acces au module de fabrication.

En double cliquant sur une des lignes d’OF, il est possible de consulter son détail.

Document en attente

Généralités
Ce menu liste tous les documents d’achat en attente de transfert dans la Gestion Commerciale. Il peut étre

considéré comme une « boite aux lettres » dans laquelle se trouvent des documents préts a partir.

A ce moment il est encore possible de supprimer les documents présents dans cette liste avant qu’ils ne
soient transférés dans la Gestion Commerciale, ce qui explique que seul le bouton Supprimer soit actif.

Une pastille de couleur indique le statut de chacune des propositions prétes a étre exportées dans la Ges-
tion Commerciale :

* Jaune : la proposition est en attente de transfert
* Verte : la proposition est en cours de transfert
* Rouge : une erreur s’est produite lors du transfert de la proposition
Le détail de chaque document peut étre consulté en double cliquant sur la ligne souhaitée.

Méme si la plupart des informations ne sont plus modifiables, il reste néanmoins la possibilité pour I'utilisa-
teur de modifier la quantité que I'on souhaite commander.

Une fois que l'utilisateur souhaite transférer les documents, il lui suffit de cliquer sur I'outil Génération des
commandes.

Les documents sont considérés comme transférés et disparaissent de la fenétre. Il est cependant possible
de visualiser les états de transfert dans le menu Statistiques

Les propositions d’achat transférées ont vu leurs statuts changés. La pastille verte indique que les docu-
ments sont maintenant transférés.

Le document qui sera créé dans la Gestion Commerciale sera soit une proposition de commande soit di-
rectement un bon de commande (voir les options d’exportation des documents Sage).
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Compléter une commande

Il est possible, avant la création de la commande dans la gestion commerciale, de compléter une com-
mande pour atteindre un minimum d’achat pour un franco de port par exemple. Cette fonctionnalité est dis-
ponible dans les outils.

L'écran représente I'ensemble des commandes en attente de validation par fournisseur et par dép6t.

& Compléter des commandes

T T T T

Eclat d'Or Bijou 5A
ETS DEBOIS Bijou SA 3 105785 15000

Compléter la commande : ETS DEBOIS - Bijou 5A

P Rl Dl | Quantie | Pt | Pl | Podsbrt | Poids bt ol | Datedelhrseon ||

d x ASSISE Assise Sigge 75 155 11625 01/04/2014
# %X PIEDB Pizd Bois 144 20 2880 01,/04/2014
# % PIEDB Pizd Bois 344 15 6336 10/04/2014

Prix total : 10578,3 Poids brut total : 0
Mini de commande : 15000 Mini poids brut 0

Le bouton Ajouter une référence permet d’ajouter un article a la commande méme si I'article n’avait pas
de besoin.

£ Ajout d'une ligne de commande

Liste des artidles du fournisseur
I N T P T

ASSISE Assize Sigge 155

CARTOMN Emballage Carton 10 125 10
COR1 Collier Or chaine torsadée

DOSSIER Dossier

FRAISE_VRAC Fraise en vrac (au kg)

FIECE Pied Bois

PLATEAL Plateau Bois 160xB85x73

SUCRE Sucre

| Ajouter une référence d'un autre fournisseur | Valider Annuler

Par défaut, la liste propose les articles référencés chez ce fournisseur. Dans ce cas, la quantité et le prix
seront ajustés aux critéres de prix d’achat et de minimum de réapprovisionnement défini chez ce fournis-
seur pour cet article.

Licbne f# permet de revenir sur la ligne pour modifier le prix, la quantité et la date de livraison.

Il est possible d’ajouter une commande non prévue sur un fournisseur non présent dans la liste
@ avec le bouton Ajouter dans la liste des commandes.

On peut décider de changer de fournisseur pour une ligne de commande par glisser/déposer de
la ligne sur une autre entéte. Si les conditions de réapprovisionnement sont différentes (prix,
mini de commande, coefficient de conversion), la quantité est automatiquement ajustée.

© 2015 Sage 32



Calcul du délai théorique

Calcul du délai théorique

Ce module permet de calculer la date de livraison théorique pour une référence. Il permet, a ce titre, de
donner rapidement une date de livraison possible de I'article a fabriquer ou a acheter en saisissant un mi-
nimum d’informations.

I suffit de renseigner les données suivantes :

Référence
Toutes références d’articles fabriqués ou achetés.

Quantité demandée
Besoin.

Délai de charge atelier en jours
Indique un nombre de jours a rajouter au délai final pour simuler la charge de I'atelier.

Résultat pour un produit acheté

La liste propose I'ensemble des fournisseurs ou peut-étre réalisé I'achat.

Résultat pour un produit fabriqué

Affiche 'ensemble des éléments de la nomenclature avec le délai de livraison de chacun des composants
ou le délai de fabrication des sous-ensembles. Une indication Article en Stock clignote si le produit fabri-
qué est actuellement en stock.

Attention, la date de livraison théorique ne tient pas compte du fait que l'article demandé soit en

@ stock et recalcul donc une date prévisionnelle pour le cas ou I'on ne souhaiterait pas utiliser le
stock disponible. De méme, pour les composants achetés, si I'option Prise en compte du délai
de sécurité est activée, le délai de sécurité présent dans la fiche de 'article est ajouté au délai de
livraison du fournisseur.
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Quantité économique

Principe de la formule de Wilson

Le calcul de la quantité économique ou formule dite de Wilson consiste a minimiser les codts liés a la ges-
tion des stocks. Le but étant de :

* Réduire les colits de passation des commandes pour un article sur une période donnée, générale-
ment une année. Les passations de commandes ont un colt humain et matériel.

* Reéduire le co(t de possession des stocks. Les produits stockés ont un codt financier.

Ce calcul repose sur les principes suivants :

* On considére que I'approvisionnement ne concerne qu’un seul article et qu’il n’'y a pas d’autres
commandes passées chez le méme fournisseur.

* La demande annuelle sur un article est connue et certaine.

* La consommation de I'article est constante, elle ne peut avoir une croissance ou une décroissance
faible. De ce fait les quantités commandées sont linéaires.

* Les délais d’approvisionnement sont réguliers, aucune variation n’est notée.
* Le prix unitaire de I'article est indépendant des quantités commandées.

* Il n’y a pas de ruptures de stock ou de pénuries sur l'article.

On obtient donc la formule suivante :

25a
ut

Qeap =

* Qeap : représente la quantité économique que I'on souhaite commander.
* 8 : quantité d’articles qui doivent étre vendus ou fabriqués dans I'année.

: représente le colt opérationnel de la passation, de suivi et de réception de commande.

°
<)

* u: représente le prix unitaire de l'article.

L[]
L

: représente le taux de possession exprimé en pourcentage.

Le réapprovisionnement des articles peut donc se représenter graphiquement de la maniére suivante :
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N Délai de reapprovisionnement
Stock
............. A
Point de
commande
Quantite /
commandess | | e e e L | e e T i
............. Y. RN N .

Commande | Commande i Commande Commande

Livraison Livraison Livraison

Avantages et inconvénients de la formule de Wilson

Avantages

Cette formule permet une gestion trés simple des stocks.

Il est aisé de planifier des commandes sur une année.

Inconvénients

© 2015 Sage

Toute variation de la consommation considérée comme réguliere risque d’engendrer des ruptures
de stocks ou des surstocks.

La formule de calcul est plus applicable dans les grandes structures ayant de forts besoins d’achats
et de stockage.

La formule de calcul ne tient pas compte des variations du prix unitaire des articles.
La formule de calcul ne tient pas compte des quantités économiques imposées par le fournisseur.

La formule de calcul ne permet pas une grande réactivité dans le cas de commandes précipitées.
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Calcul de la formule de Wilson

Le calcul de la quantité économique dans Sage 100 Gestion de production i7 ne concerne que les articles
de type PF ou PSF. En effet la quantité économique des articles de types matiere premiére est renseignée
dans Sage 100 Gestion Commerciale.

Barre d’action

Synchronisation
Permet de récupérer depuis la base de données les articles fabriqués pouvant étre concernés par le calcul.

Récup. Prévision
Permet de récupérer les prévisions existantes dans la Sage 100 Gestion de production afin qu’elles soient
prises en compte dans le calcul.

Calcul
Permet de lancer le calcul de la quantité économique pour les articles fabriqués.

Mise a jour des articles

Permet de mettre a jour le champ Quantité économique de la fiche article des produits fabriqués (onglet
Complément).

Configuration générale

Taux de possession (Frais en % par an)
Permet de définir un taux de possession global pour 'ensemble des articles. Si un taux est renseigné
article par article il sera alors prioritaire.

Coiit de lancement (en €)
Permet de définir un colt de lancement global pour I'ensemble des articles. Si un taux est renseigné
article par article il sera alors prioritaire.

Valeur max. pour la quantité économique (en mois)

Permet d’indiquer un nombre de mois au-dela duquel la quantité économique calculée sera limitée. En
effet il est possible que la quantité économique calculée soit bonne mais on ne souhaite pas en tenir
compte car celle-ci est trop importante par rapport aux besoins réels.

Exemple :

Le résultat du calcul est de 100 piéces sur 'année mais pour des raisons financiéres on ne commandera
pas la totalité. Il est plus judicieux de commander 80 piéces (ce qui correspond a 6 mois) car les 100 piéces
générées peuvent étre trop élevées.

Liste des articles

Deux maniéeres sont proposeées afin de saisir les données article par article : le mode grille qui consiste a saisir ligne

a ligne ou le mode fenétré qui s’affiche en cliquant sur licbne Loupe F" présente en face de chaque article.

Les données a renseignées sont :
e Codt de lancement.
* Taux de possession.
* Quantité par an.

* Quantité forcée.
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Présentation

Présentation

Le module Planification permet de gérer principalement le calcul et 'ordonnancement des ordres de fabri-
cation et leur affichage dans le Gantt.

Parametres généraux

Les paramétres généraux permettent de configurer les options liées au calcul et a I'affichage de la planifi-
cation.

Moteur de planification

Les parametres décris ci-dessous concernent le moteur de calcul de 'ordonnancement des ordres de fa-
brication.

Planification

Code de la machine standard (gammes opératoires sans machine)

Permet de définir une machine standard lorsque le moteur de planification ne trouve aucune machine cor-
respondant au centre de charge. En régle générale, lorsque le moteur de planification ne trouve pas de
machine valide pour planifier une opération (aucun rapport avec le fait que la ressource soit surchargée,
c’est bien le fait qu’aucune machine de la liste n’est compatible), alors I'opération sera positionnée sur
cette machine standard. Il convient ensuite de rectifier 'anomalie dans les données techniques.

@ Un centre de charge doit impérativement étre renseigné au niveau de la machine standard afin
de pouvoir lancer la planification.
Taille de I'unité de temps élémentaire en secondes

Il s’agit du temps minimal (exprimé en secondes) qui permet de définir la finesse de la matrice de capacité.
900 secondes est la valeur par défaut qui convient dans la majorité des cas. Cependant dans le cas d’une
planification d’opération de trés courte durée (quelques minutes), il peut étre nécessaire de diminuer cette
valeur. Attendu que plus la valeur est petite, plus les temps de traitements auront tendance a s’allonger et
plus la consommation de ressources systéemes (mémoire) est importante.

Nombre de mois de planification

Permet de définir I’'horizon sur lequel 'ordonnancement va étre effectué. Toutes les opérations devant étre
positionnées au-dela de cet horizon ne seront pas planifiées, nous les retrouverons alors dans la corbeille.

Criteres libres

Permet de définir lemplacement ou sont stockés les critéres libres, soit dans les ordres de fabrication, soit
dans les opérations.

Sélection du tri par défaut

Permet de présélectionner un code tri qui sera attribué par défaut. Ce code peut étre modifié avant le lan-
cement du calcul.

Priorités pour la gestion du code dossier

Le code dossier, renseigné dans I'entéte d'ordre de fabrication, permet d'effectuer des opérations sur plu-
sieurs OF (respect du délai de livraison, changement de sens, etc.). Ce code, s'il n'est pas renseigné, peut
étre autoalimenté pendant le calcul avec les priorités suivantes :
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e Standard : pas de gestion du dossier. Chaque ordre de fabrication est autonome.

* N° de commande : le code dossier sera alimenté avec le N° de commande. Si celui-ci est vide,
c'est le cas standard qui est retenu.

* NP° d'affaire : le code dossier sera alimenté avec le N° d'affaire. Si celui-ci est vide, c'est le cas stan-
dard qui est retenu.

Priorité sur les opérations bloquées au-dela de I’horizon d’ordonnancement

Permet lorsqu’une opération bloquée est déterminée au-dela de I'horizon d’ordonnancement de calculer
les opérations placées en amont et en aval de 'ordre de fabrication correspondant a ces opérations. Cette
option permet de forcer I'ordonnancement des opérations. |l est a noter que les opérations placées en
amont risquent de ne pas étre planifiées si la capacité est insuffisante.

Priorité sur les opérations en cours

Permet aprés la planification de toutes les opérations en cours et bloquées de planifier les opérations filles
des opérations en cours.

Priorité sur les opérations bloquées dans I’horizon

Permet apreés la planification de toutes les opérations en cours et bloquées de planifier les opérations filles
des opérations bloquées.

Appliquer au niveau du dossier

Si 'option est cochée, permet d’appliquer les régles de priorités précédentes a 'ensemble d’'un méme dos-
sier plutét qu’au seul OF en cours.

Regroupement

Durée de regroupement des opérations bloquées en jour

Dans le cas ou l'atelier prend de I'avance sur 'ordonnancement, cette option permet de décaler la planifi-
cation des opérations bloquées vers la date du jour en respectant le nombre de jours indiqués.

A

Ne pas respecter les régles de parenté sur la durée du regroupement

Permet de forcer I'ordre de passage des opérations sur une machine méme si I'ordre d’origine de passage
n’est pas respecté. Cette option n’est disponible que si une durée de regroupement est spécifiée.

Attention de ne pas spécifier un nombre de jours trop important sinon les opérations bloquées
volontairement a une date précise seront recollées a I'opération précédente.

Attention il est possible d’obtenir de grosses incohérences si 'avancement de l'atelier est treés
@ différent du planning.

Ne pas décaler les opérations de sous-traitance sur la durée du regroupement

Permet de ne pas appliquer la régle de décalage des opérations bloquées pour les phases de sous-trai-
tance ayant une date de livraison.

Attention cette option peut engendrer un non-respect de I'ordre de passage des opérations
@ puisque certaines phases ne sont pas déplacées.

Supprimer le temps d’attente sur la durée du regroupement

Permet de ne pas tenir compte du temps d’attente interopération sur la période de regroupement des opé-
rations bloquées. L'objectif est de permetire a l'opérateur d’organiser son ordonnancement sans
contraintes de temps d’attente pour un horizon a trés court terme.
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Gestion des héritages de machine

Permet aux opérations d’'un ou de plusieurs OF d’étre regroupées sur la méme machine. Le champ Code
synchronisation (fiche de I'OP / onglet Compléments) doit étre renseigné avec une valeur différente de
Zéro.

Gestion des regroupements de réglage

Permet d’appliquer a partir d’'un tableau de correspondance la diminution ou I'augmentation du temps de
réglage de deux opérations juxtaposées. Le champ Code réglage (fiche signalétique de I'OP) doit étre
renseigné ainsi que le tableau de correspondance.

Gestion des postes critiques

Permet lorsqu’'une opération est planifiée sur une machine considérée comme Machine critique (fiche
machine / onglet Planification), de replanifier toutes les opérations précédentes avec le statut Au plus
tard afin de limiter le temps d’attente. Cette option s’utilise en général lorsque la premiére opération est
placée sur un poste a haute disponibilité et que I'opération est placée sur un goulet d’étranglement. Si le
calcul des besoins est basé sur le début de la premiére opération, on augmente inutilement le besoin en
fonds de roulement alors que la premiére opération aurait pu commencer plus tard.

Gestion des ordres de fabrication critiques

Permet dans le cadre de la planification d’'un dossier de plusieurs OF avec des liens de parenté de limiter
les temps d’attente inter OF. Il est possible de préciser une tolérance (en nombre d’heures) pour ne pas
appliquer systématiquement la regle. L'option OF critique (onglet Ordonnancement de la fiche OF) doit
étre activée.

A

Gestion des regroupements techniques

Permet de choisir une machine non pas par sa disponibilité mais par rapport a I'opération placée a sa
gauche et a sa compatibilité technique. Cette option est en général couplée avec la gestion des regroupe-
ments de réglage puisque la juxtaposition de deux opérations permet de diminuer le temps fixe (temps de
réglage). Le regroupement technique s’applique jusqu’a I'’horizon spécifié en jours au-dela duquel le choix
de la machine redevient standard.

Attention cette gestion a tendance a morceler les plages disponibles sur les machines utilisées
avant dans la gamme.

Gestion des opérations synchronisées

Permet de forcer les opérations d’'un ordre de fabrication a se planifier en paralléle. Toutes les opérations
sont effectuées en simultanées. Seules les opérations d’'un OF peuvent étre synchronisées (on ne peut
placer en parallele des opérations de plusieurs OF). De plus chaque opération doit étre définie sur une
machine, la durée de chaque opération doit étre identique et le rendement des différentes machines doit
étre identique. A noter qu’il N’y a pas de limite particuliere pour la gestion des outillages MRP2 mais la
contrainte de matiére premiére doit impérativement étre appliquée a la premiére opération.

Moteur

Gestion des contraintes

Permet d’activer les contraintes d’outillages renseignées dans les opérations au niveau de l'onglet
Contraintes / Contraintes d’outillages. Les outillages doivent étre renseignés dans les opérations et sti-
pulés comme étant des contraintes bloquantes.

Gestion des contraintes avancées

Permet d’activer les contraintes d’outillages renseignées dans les fiches machines, les centres de charges
et les restrictions machines.
Ces contraintes étant cumulatives avec les contraintes de I'opération il faut faire attention a avoir
@ un stock suffisant sur un horizon donné sinon I'opération ne sera pas planifiée.
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Nombre de contraintes maximum pour une opération

Permet de donner un nombre de contraintes maximum pour une opération. Cela permet de limiter les res-
sources systéme si la machine effectuant les calculs est un peu limitée en performance. La valeur par
défaut de 50 est néanmoins une valeur confortable permettant de couvrir la majorité des cas.

Gestion de la matiére premiére

Permet de tenir compte de la disponibilité de la matiére premiere pour la planification des opérations. En
complément, la famille d’article doit avoir la Contrainte MRP activée, I'article doit étre suivi en stock et
l'article doit avoir un fournisseur principal renseigné avec un délai de livraison supérieur a zéro (le délai
représente I'horizon au-dela duquel la contrainte n’est plus appliquée). Les composants de la nomencla-
ture sont imputés a une opération de la gamme.

Gestion des semi-finis

Extension de I'option Gestion de la matiére premiére. Permet de faire des entrées en stock de produits
semi-finis a la fin de 'OF

sachant qu’ils composent la nomenclature d’'un autre OF.

Chevauchement

Permet d’activer le chevauchement inter opérations. Ce chevauchement sera automatiquement réajusté si
I'opération suivante s’achéve avant I'opération précédente.

Appliquer le réglage sur les opérations suspendues

Permet d’appliquer le temps de réglage dans le cas des opérations suspendues. Une opération suspen-
due est une opération qui a été arrété en cours de production. Lorsque I'on reprend la production d’'une
opération suspendue il est parfois nécessaire de refaire le réglage de la machine.

Gestion du personnel engagé sur une machine

Permet d’ajuster le temps variable d’'une opération par comparaison du nombre de personnes prévues et
du nombre de personnes engagées. Cette option est dédiée a la gestion de mode ligne de production ou
le nombre d’opérateurs sur la machine permet d’augmenter la cadence de la machine.

Activer la gestion capacitaire pour les opérations de sous-traitance

Pour les opérations gérées en sous-traitance, il est possible de renseigner une référence article de sous-
traitance ainsi qu’'une quantité nécessaire a I'exécution de I'opération. Le moteur de calcul tient compte de
la capacité du sous-traitant pour ajuster la durée de I'opération. Par défaut, une opération de sous-trai-
tance est planifiée sur une ressource a capacité infinie.

La gestion capacitaire de la sous-traitance s’applique a 'ensemble des opérations de sous-trai-
@ tance. IL n’est donc pas possible d’avoir une partie des opérations de sous-traitance en mode
capacitaire et 'autre en mode calendaire (délai et date de livraison).

Autoriser le changement de sens pour les ordres de fabrication au plus tard

Permet, lors de la planification d’'un OF au plus tard, de replanifier au plus t6t si la capacité est insuffisante
entre maintenant et la date de livraison. La gestion des liens multi-OF doit étre renseignée si I'option
s’applique au niveau du dossier.

* Ordre de fabrication seulement : permet d’appliquer la régle & un OF uniqguement.

* Tout le dossier : permet d’étendre la regle a 'ensemble des OF qui composent un dossier.

Respect des délais de livraison

Permet de forcer le moteur de calcul a respecter les délais de livraison. Cela signifie que le moteur de
calcul s’interdit de planifier un ordre de fabrication dont le délai final sera au-dela de la date de livraison. Il
sera alors déplanifié et placer dans la corbeille pour un traitement manuel. Cette option permet avant tout
d’augmenter le taux de service en ne lissant pas le retard sur de nombreux OF. Il est cependant possible
de renseigner un nombre de jours de tolérance de retard afin de conserver une certaine souplesse dans la
gestion des délais de livraison. Une autre option permet de limiter cette fonction aux OF dont la date de
livraison a été confirmée.
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* Tolérance sur la date de livraison en nombre de jours : permet d’indiquer un nombre de jours de
tolérance de retard au-dela de la date de livraison afin d’obtenir un minimum de souplesse.

* Appliquer uniquement sur les délais confirmés : Permet de n’appliquer cette regle que sur les
OF dont le délai a été confirmé (onglet Ordonnancement de I'ordre de fabrication). Les OF dont le
délai n’étant pas confirmé seront éventuellement planifiés en retard pour justement fournir un délai
au client.

Activer la gestion des ordres de fabrication de réservation
Les OF de réservation permettent de réserver de la charge. Il se comporte différemment des OF standard

puisqu’ils sont planifiés en 1€ et autorise des interruptions de production. En fait, il se comporte comme
des plages d’arréts et sont superposés aux autres OF. Un ordre de fabrication de réservation doit étre en
Au plus tard et sera donc planifié a partir de sa date de livraison.

Activer le moteur de calcul simplifié

Le moteur en Mode simplifié ne prend pas l'initiative de planifier les opérations non encore planifiées. Il
se contente de jalonner les taches existantes pour tenir compte de I'encours. Ce mode est en général
réservé aux personnes qui souhaitent faire, une planification manuelle. L'outil ne sert alors qu’a replacer
les taches conformément a leur taille réelle vis-a-vis de I'encours ou des rendements et ne changera
aucunement I'ordre imposé par le planificateur.

Activer les rendements modulables par période

Le rendement est définissable au niveau de la machine ou au niveau des alternatives machines par opéra-
tion. Ce rendement modulable (configuration dans la fiche machine, rubrique Planification) permet de
faire évoluer le rendement de la machine pendant une période donnée. Ce rendement est prioritaire par
rapport a tous les autres configurations. Il est en général réservé pour les postes manuels ou une augmen-
tation du personnel permet d’augmenter la cadence. Cette méthode est alors plus pratique que de modifier
les opérations une par une sur la période demandée.

Affichage du Gantt a Ia fin du calcul
Permet a la fin du calcul de planification d’afficher automatiquement le Gantt.

Trace

Ne pas fermer le moteur a la fin du calcul

Permet de ne pas fermer le moteur a la fin du calcul et d’ouvrir une fenétre de tables destinée a la mainte-
nance.

Générer un fichier de trace
Génére un fichier destiné a la maintenance.

Tous les OF au plus tard (Just In Time)

Force tous les OF sur une planification de production au plus tard (la date de livraison est prise en compte
pour le calcul).

Toutes les machines en capacité infinie
Force toutes les machines en capacité infinie.

Autoriser I’arrét du calcul en cours de parcours

Permet d’arréter le calcul au niveau d’'un OF et d’'une de ses opérations. Toutes les OF affectés apres
celui-ci et affectés sur la méme machine n’apparaitront pas sur le Gantt.

Calcul de planification en capacité infinie

© 2015 Sage 8



Présentation

Nombre de mois ou I’'on récupére les plages d’arréts des machines dans le passé
Indique le nombre de mois dans le passé pour lesquels les plages d’arrét sont récupérées.

Source de prise en compte du temps d’attente

Permet de définir si le temps d’attente pour le calcul de planification en capacité infinie est pris sur 'opéra-
tion ou le centre de charge.
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APS : Gantt

Regles de modification

Demander une confirmation lors de la déplanification d’une opération

Lorsqu’une opération est supprimée du graphique de Gantt (sélection de I'opération, cliquer sur la touche
Suppression), une confirmation peut étre demandé.

Gestion des temps d’opération sur les restrictions machines

Indique que lors du déplacement d’'une opération dans le graphique de Gantt, c’est le temps de I'alterna-
tive qui est pris en compte et non le temps standard de I'opération. Cependant, si cette option n’est pas
validée, le moteur de planification prendra tout de méme le temps de l'alternative lors du prochain calcul. Il
s’agit d’'une option d’ergonomie afin que le visuel représente mieux la réalité de la durée d’'une opération.

Autoriser le déplacement lors d’un changement de centre de charge

Cette option autorise le déplacement d’'une opération vers un centre de charge autre que celui attribué
dans les paramétres de la gamme de fabrication.

Autoriser le déplacement d’une opération sur une machine fixe
Cette option autorise le déplacement d’'une opération vers une machine définie comme machine fixe.

Autoriser le déplacement d’une opération sur une machine par défaut

Autoriser le déplacement d’une opération sur une machine incompatible

Préférences

Afficher les liens entre opérations

Affiche automatiquement le lien entre les opérations d’'un méme OF. Si cette option n’est pas cochée il est
possible d’afficher le lien en maintenant la touche Shift appuyée tout en cliquant sur 'opération souhaitée.

Génération des couleurs des OF en automatique

Permet de générer automatiquement les couleurs des OF dans le Gantt. Si cette option n’est pas cochée
la couleur choisie est celle définit dans la fiche de I'OF.

Provenance des couleurs

Permet de spécifier la provenance des couleurs des OF. |l est possible de sélectionner les couleurs défi-
nies soit dans la fiche des OF, soit dans la fiche des OP.

Affichage des couleurs machine
Permet d’afficher pour chaque machine la couleur qui lui est attribuée dans la fiche machine.

Epaisseurs des liens entre ordres de fabrication / entre opérations
Permet de définir les épaisseurs des liens entre les OF et des liens entre les OP.

Couleurs des liens
Permet de choisir la couleur des liens entre les OF et la couleur des liens entre les OP.

Affichage en transparence lors d’un filtre

Permet lorsqu’un filtre est appliqué (ex : recherche d’'un OF) de conserver en transparence les autres OF
planifiés. Si cette option est décochée seul 'OF concerné par le filtre s’affichera.
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APS : Reporting

Parametres communs

Regroupement

Permet de présélectionner le type de regroupement utilisé dans le reporting. Ce critére peut étre changé a
la consultation.

Mode d’affichage

Permet de présélectionner le type d’affichage utilisé dans le reporting. Ce critére peut étre changé a la
consultation.

Horizon

Permet de présélectionner un horizon d’affichage exprimé en semaines. Ce critére peut étre changé a la
consultation.

Comparatif charge/capacité

Comparatif Charge/Capacité basé sur

Permet de choisir le comparatif basé sur le planning officiel ou basé sur le dernier calcul effectué. Ce cri-
tere peut étre changé a la consultation.

Afficher I'avance
Permet d’afficher a la semaine les OP/OF en avance. Ce critére peut étre changé a la consultation.

Afficher le retard
Permet d’afficher a la semaine les OP/OF en retard. Ce critére peut étre changé a la consultation.

Comparatif charge Finie/Infinie

Type de charge a afficher en capacité finie
Permet de choisir le type de charge basé sur le planning officiel ou sur le résultat du dernier calcul.

Type de charge a afficher en capacité infinie

Permet de choisir le type de charge basé sur le planning officiel, les délais confirmés ou les délais souhai-
tés.

Taux de service

Mode d’affichage

Permet de présélectionner le mode d’affichage en heure, en jour ou en semaine. Ce critére peut étre
changé a la consultation.

Regroupement

Permet de présélectionner le mode de regroupement par ordre de fabrication, par affaire, par client ou par
commande. Ce critére peut étre changé a la consultation.
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Besoin d’outillage

Basé sur planning officiel / résultat du dernier calcul

Permet de présélectionner le mode d’affichage du reporting des besoins d’outillages basé sur le planning
officiel ou sur le résultat du dernier calcul. Ce critére peut étre changé a la consultation.

Tables des libellés

Types de jalonnement

Ce menu définit les types de jalonnement utilisés dans la planification qui ont le statut Au plus tard et Au
plus tét. Ces types ne peuvent étre modifiés ou supprimés.

Infobulles des consultations

Ce menu permet de paramétrer les infobulles qui s’affichent dans la partie Consultation liée a I'atelier. Les
informations qu’il est possible de rattacher proviennent des tables Article, Client et Ordre de fabrication.

Une fois les différentes options sélectionnées, une liste récapitulative reprend les critéres qui seront affichés
dans les infobulles. Il est possible de classer ces derniers au niveau de l'affichage de I'infobulle via les
fleches de navigation rouge et verte situées sur chaque ligne. Une fois le classement effectué il suffit de
cliquer sur le bouton Valider afin d’enregistrer les modifications.

Réorganisation des opérations

Ce menu permet de paramétrer les colonnes affichées dans I'écran de réorganisation des opérations du
Gantt.
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Calendrier

La partie Calendrier permet de configurer I'ensemble des plages horaires et des jours de fermeture per-
mettant de générer le calendrier des machines.

Jours exceptionnels

Ce menu permet de gérer les jours de fermetures exceptionnels pour 'ensemble de I'entreprise.

Par défaut le calendrier se cale sur la date du jour (celle-ci apparait dans un encadré) mais il est possible
de se positionner sur une autre date via les fleches de navigation situées dans les coins supérieurs droit et
gauche.

Le bouton Jours fériés permet d’insérer automatiquement tous les jours fériés pour une année sélection-
née.

activée dans les paramétres généraux (voir la documentation CBN), I'ensemble des jours excep-
tionnels a partir du jour en cours seront synchronisés avec le calcul des besons.La synchronisa-

@ Si I'option de synchronisation avec le calendrier du fournisseur interne (calcul des besoins) est
tion s’effectue automatiquement au moment de la fermeture de la fenétre.

Ajout d’un jour exceptionnel

Pour ajouter un jour exceptionnel il suffit d’'un clic droit sur le jour souhaité, une fenétre de saisie s’affiche
alors.

Jour
Date du jour exceptionnel. Zone non modifiable.

Description
Libellé du jour exceptionnel. Cette zone est modifiable.

Le jour ainsi ajouté apparait en jaune sur le calendrier, en plagant le curseur sur ce jour une info bulle ap-
parait avec le libellé renseigné.

Plages horaires

Ce menu permet de gérer les plages horaires d’ouverture du calendrier des machines.

Il est possible de créer une nouvelle plage horaire en cliquant sur le bouton Ajouter ou de modifier une
plage existante en double clique directement sur cette derniére. La fenétre suivante apparaft alors.

Code
Code de la plage horaire.

Description
Libellé de la plage horaire.

Début
Heure de début de la plage horaire.
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Fin
Heure de fin de la plage horaire.

Hors service
Indique que la plage horaire correspond a une fermeture (ex : week-end).

Horaires

Une fois les jours exceptionnels et les plages horaires définis, il est possible de créer un calendrier des ou-
vertures machine ayant un horizon allant d’'une journée a un mois.

Il est possible de faire une consultation rapide des horaires déja paramétrés en cliquant sur 'icone de la
petite loupe ;} figurant sur la ligne correspondante.

Fiche signalétique

Code
Code de I'horaire.

Description
Libellé de I'horaire.

Date de calage
Date d’application de I'horaire.

Cette date est un lundi et correspond au point de départ pour le calendrier (indispensable dans le cas
d’horaires alternés).

Cycle (en jours)
Indique le cycle d’application de I'horaire. Il est possible d’avoir une présentation allant de un a 31 jours.

Lorsque le calendrier est définit il est important de I'affecter aux machines. Pour cela il est
@ nécessaire de stipuler ce calendrier dans la fiche des machines (voir la documentation Données
techniques).

Gestion des plages horaires

Pour ajouter une plage horaire a une journée deux solutions sont possibles :

1 . Double cliquer sur la journée sur laquelle on souhaite appliquer une plage horaire. Une fenétre pop-
up apparait, il suffit de sélectionner la plage.

2 . Cliquer sur I'icone + présente en haut a droite, la méme fenétre pop-up apparait cependant le
jour n’est pas renseigné.

Pour supprimer une plage horaire deux solutions sont possibles :

1. Clic droit directement sur la plage concernée, I'option Supprimer s’affiche :

2. Cliquer sur I'icone de la corbeille 3£ présente en haut a droite de la fenétre.
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Calendrier des machines

Ce menu permet de calculer le calendrier des ouvertures machines en tenant compte de 'ensemble des
parameétres renseignés précédemment.

Calcul du calendrier

Pour lancer le calcul il suffit de cliquer sur le bouton Calcul du calendrier présent sur le bandeau supérieur
de la fenétre.

Configuration rapide

Une fenétre pop-up donnant accés a certains paramétres s’affiche. Le calcul pourra se faire pour 'ensemble
des machines ou suivant un critére plus restreint. La période de calcul est quant a elle obligatoire.

Configuration avancée

Il est également possible, via la fenétre de configuration avancée, de remplacer un horaire appliqué a une
ou plusieurs machines sans rentrer dans la/les fiches de ces derniéres.

Pour cela il suffit de sélectionner les machines concernées et de cocher la case Attribuer un horaire spé-
cifique pour les machines sélectionnées, puis d’utiliser I'icone loupe pour pointer sur I'horaire voulu.

Une fois le calcul effectué le calendrier s’affiche alors indiquant les plages de fermeture en rose ainsi que
les horaires correspondants. Dans le but de faciliter la navigation il est possible de zoomer sur le calendrier
ou de choisir un regroupement (par atelier, par centre de charge...). Ces options sont présentent dans le
bandeau supérieur de la fenétre.

Gestion des plages horaire

Apres que le calcul ait été effectué il est possible de gérer les plages horaires directement sur le calendrier.

Par cela il suffit de faire un clic droit sur une plage horaire, ce qui fait apparaitre un menu d’option permettant
d’ajouter, de modifier et de supprimer une plage.

Ajout d’'une plage

Criteres de sélection

Toutes les machines
Permet I'ajout d’'une plage horaire pour toutes les machines.

Machine
Permet I'ajout d’'une plage horaire pour la machine sélectionnée.

Groupe
Permet I'ajout d’'une plage horaire pour toutes les machines d’'un méme groupe.

Zone
Permet I'ajout d’'une plage horaire pour toutes les machines d’'une méme zone géographique.
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Caractéristiques

Période continue de date a date
Permet de sélectionner une période en continue.

Période discontinue
Permet de sélectionner une période discontinue en choisissant la plage horaire et les jours d’application.

Jour d’application de la période discontinue
Permet de sélectionner les jours d’application de la période discontinue.

Motif
Permet d’indiquer un motif de maintenance.

Modification d’une plage

Il est possible de modifier une plage horaire existante soit en double cliquant directement sur la plage sou-
haitée, soit par un clic droit sur la plage faisant apparaitre un menu de sélection.

Machine
Machine concernée dans la plage horaire. Zone non modifiable.

Début
Date et heure de début de la plage. Zone modifiable.

Fin
Date et heure de fin de la plage. Zone modifiable.

Motif
Permet d’indiquer un type de maintenance. Zone modifiable.

@ Les modifications de plages ne seront prises en compte que si un motif a été renseigné.
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Configuration

Cette partie permet de gérer des paramétres d’affichage qui I'on retrouve dans le Gantt. Ainsi les layers, les
infobulles ou les filtres d’affichage facilitent la consultation et la compréhension de la planification.

Layers

Les layers permettent de configurer des informations qui vont apparaitre au niveau des opérations dans le
Gantt. Pour chaque opération quatre lignes sont disponibles auxquelles il est possible de rattacher cer-
taines données telles que la référence article ou la quantité de l'article.

Fiche signalétique

Code
Code attribué au layer.

Description
Libellé du layer.

Une fois I'entéte créée il faut rattacher les machines choisies au layer en cliquant sur l'icéne Crayon #
présente en haut de la fenétre. La fenétre pop-up se scinde en deux colonnes : la colonne de gauche liste
les machines disponibles et la colonne de droite les machines sélectionnées. Pour faire basculer une ma-
chine dans I'une des deux colonnes il suffit de cocher la case correspondante et d’utiliser les fleches de
sélection rouge et verte ou de double cliquer sur la machine.

Une fois la sélection effectuée la liste des machines du groupe de layer s’affiche. Il est a noter que les ma-
chines qui ont été sélectionnées pour un groupe ne seront plus disponibles lors de la création d’'un autre
groupe.

Détail
Maintenant que les machines sont sélectionnées il s’agit de leur attribuer des critéres pouvant étre liés aux
articles, aux ordres de fabrication, aux clients et aux opérations.

Sélection des champs a afficher pour ce groupe

Articles
Ordres de fabrication

- Pour cela il suffit de cliquer sur l'icéne
Clients présente dans la partie gauche de la

Opérations fenétre pour afficher le menu déroulant.
L AU _RCVICING - WUl RiEvieEmnt

[ CODE_GAMME - Gamme

Comme pour les machines, le basculement des critéres s’effectue avec les fleches rouge et verte situées
au centre de la fenétre une fois les cases cochées ou en double cliquant directement sur le critere.
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Il est possible d’afficher un maximum de quatre ligne dans un layer et de choisir la position de chaque critére

sur chaque ligne. Pour cela il suffit de cliquer sur l'icbne Crayon ;’ sur chaque ligne de bloc Zone d’af-
fichage et de choisir le numéro de ligne.

Il est également possible d’ajouter un texte a chaque ligne de critere en cliquant sur l'icone +

Les critéres articles apparaissent alors sous forme d’arborescence pour chaque ligne.

Infobulle

Les infobulles permettent de faire apparaitre des informations sur chaque opération dans le Gantt. Pour
afficher ces infobulles il suffit de se positionner sur 'opération souhaitée en maintenant la touche Ctrl ap-
puyée (ci-dessous un exemple d’infobulle dans le Gantt).

Fiche signalétique

Code
Code de l'infobulle.

Description
Libellé de l'infobulle.

Comme pour les layers I'ajout de machines se fait via I'icbne Crayon, une fenétre pop-up apparait permet-
tant de choisir les machines soit via les fleches rouge et verte, soit en double cliquant directement sur les
machines souhaitées.

Détail
Les critéres pouvant étre affectés aux infobulles se trouvent dans la table T_ARTICLE. On peut ainsi les

choisir dans la liste contenant les informations liées aux articles.

Pour ajouter des critéres il suffit de cliquer sur I'icobne Crayon présente dans cette fenétre. La sélection se
fait soit en cochant les cases correspondantes et en utilisant les fleches rouge et verte, soit en double cli-
quant directement sur les critéres.

Il est possible de classer les options sélectionnées au niveau de I'affichage en utilisant les fleches ascen-
dantes et descendantes situées dans la partie supérieure droite de la fenétre. Dans I'exemple ci-dessus le
classement choisi est : Unité, Code Matiére et Volume. On retrouve ce classement dans l'infobulle du Gantt.

Une fois les options de l'infobulle paramétrées une liste s’affiche dans le sous-menu Détail.

Définition des priorités

Ce menu permet de définir les priorités appliquées a 'ordonnancement des ordres de fabrication dans le
Gantt. Il dresse la liste de I'ensemble des priorités disponibles qu’il est possible d’activer et de classer par

ordre d’'importance. Pour cela il suffit d’utiliser les fleches ascendantes et descendantes - présentes

dans la partie supérieure droite de la fenétre.
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De plus chaque priorité peut indépendamment se voir appliquer le critére Ascendant ou le critere Descen-

dant afin de classer les données concernées. Ce basculement s’effectue via l'icone u présente dans
cette fenétre.
L'utilisateur a la liberté de modifier le tri standard existant ou de créer un nouveau tri et d’en changer les

priorités. Ce nouveau tri pourra étre sélectionné par défaut lors du calcul de la planification, pour cela il suffit
de l'indiquer dans les paramétres généraux de la planification (voir page 2).

Dans le but de personnaliser d’avantage les priorités il est également possible de modifier la description et
le message d’information qui apparait en infobulle. En cliquant sur l'icbne Crayon une fenétre popup s’af-
fiche avec les informations de la priorité choisie.

Filtres d’affichage

Les filtres d’affichages permettent d’activer des filtres facilitant la visualisation du Gantt. Ces derniers se
basent sur les champs liés aux tables des articles, de l'atelier, des clients et des ordres de fabrication. Il
suffit de cocher les champs sur lesquels on souhaite faire les tris.

Les filires sélectionnés s’affichent alors sous forme d’une liste. Chacun peut se voir appliquer un sens as-
cendant ou descendant via les fleches rouges et vertes situées sur chaque ligne. Cette option peut s’avérer
utile dans le cas d’une sélection importante de filtres dont certains sont nettement plus utilisés que d’autres.
lls seront donc classés par priorité.

Fiche signalétique
Table

Nom de la table sélectionnée dans la base de données. Zone non modifiable.

Champ
Nom du champ de la table auquel on fait appel. Zone non modifiable.

N° ordre
Numéro permettant de classer les filtres dans la liste. Zone non modifiable.

Requéte SQL
Permet de renseigner une requéte SQL ayant pour but de cibler les critéres de sélection.
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Machine par utilisateur

Ce menu permet de définir les machines gérer par chaque utilisateur dans le Gantt. Seules les opérations
planifiées sur les machines sélectionnées pourront étre déplacées.

Ce paramétrage peut s’avérer utile dans le cas ou plusieurs opérateurs modifient des opérations en méme
temps. Cela garantie une cohérence dans I'ordonnancement dans le sens ou un opérateur ne peut modifier
ce qui a déja été planifié.

Fiche signalétique

Pour ajouter des machines a un utilisateur il suffit de double cliquer sur ce dernier afin d’accéder a la liste
des machines.

L'icbne Crayon située dans la partie supérieure droite de cette fenétre permet d’accéder a la liste des ma-
chines disponibles. Il suffit alors de cocher les machines que I'on souhaite attribuer puis de cliquer sur la
fleche verte ou de double cliquer directement sur les machines pour les faire basculer dans la liste Ma-
chines sélectionnées.

Cette sélection apparait visuellement dans la planification sous forme de couleurs. Les machines autori-
sées apparaissent avec un bandeau vert et les machines non autorisées avec un bandeau rouge.
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Planification

Préparation d’une simulation

Il est possible de faire une simulation de planification sur une société de simulation plutét que sur la société
principale. Pour cela il faut avant tout créer une société de simulation avec un code société supérieur a 1000
(cf documentation Administration).

Société d’origine
Société d’origine contenant les données.

Société de simulation
Société de simulation de destination.

Recopie des articles
Permet de recopier les articles en plus des données chargées pour la planification.

Recopie des clients
Permet de recopier les clients en plus des données chargées pour la planification.

Une fois le traitement terminé il est possible de basculer sur la société de simulation afin d’avoir un jeu de
test complet concernant la planification. Pour cela il suffit de changer de société en cliquant dans la partie
basse de la fenétre principale. La société de simulation clignote alors en rouge afin d’avertir I'utilisateur.

Les modifications apportées dans cette simulation ne viendront pas impacter les données de la société prin-
cipale.

Calcul du planning

Lorsque I'ensemble des paramétres sont renseignés il est possible de lancer le calcul de la planification a
partir de ce menu.

Horizon de calcul en mois
Cet horizon de calcul est repris a partir des parameétres généraux. Il n’est pas modifiable.

Machine fictive

La machine fictive sélectionnée par défaut est repris a partir des paramétres généraux. Il n’est pas pos-
sible de la modifier.

Sélection du tri pour le calcul

Si des priorités ont été définies et enregistrées dans les paramétres généraux alors le tri sera sélectionné
par défaut. Il est possible de changer le tri proposé en automatique.
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Résultat

Gantt

Les résultats de calculs du planning apparaissent dans ce menu. |l est possible de consulter le résultat du
dernier calcul ou celui d’'une simulation. Il suffit de double cliquer sur un calcul afin d’afficher la planification
correspondante.

@ Le Gantt étant une partie a part entiére elle est développée dans la documentation Gantt.

Consultation

Ce menu permet de consulter les divers jalonnements regroupés par : Client, Commande, Affaire et Atelier.
Pour accéder a chaque jalonnement il suffit de cliquer sur la consultation souhaitée.

Principe des couleurs

* Ordre de fabrication
- Vert: L'OF se termine avant sa date de livraison (avance)
- Jaune : L'OF se termine le jour de sa date de livraison (A Contrdler)
- Rouge : L'OF se termine aprés sa date de livraison (Retard)

° Barre de résumé
- Vert : Tous les OF du groupe finissent avant leur date de livraison (en avance)
- Rouge : Au moins 1 OF Fini aprés la plus grande date de livraison du groupe (En retard)
- Jaune : Nécessite un contrdle : par exemple un OF en retard par rapport a sa date de livraison
mais pas en retard par rapport a la date de livraison du groupe.

Consultation client

Cette consultation affiche les ordres de fabrication affectés a chaque client. Des options d’affichage et de
visualisation sont disponibles a partir du bandeau supérieur. Ce bandeau est commun a I'ensemble des
consultations.

Affichage de la planification officielle/Affichage du dernier calcul
Permet de basculer I'affichage entre la planification officielle et la planification du dernier calcul.

Zoom
Permet de zoomer sur les ordres de fabrication afin de faciliter la navigation.

Moteur de recherche

Moteur de recherche permettant d’accéder directement a une donnée (N° d’OF, code client, code
affaire...).

En dépliant les ordres de fabrication affectés a un client il est possible de voir le statut de chaque OF ainsi
que sa durée. Les OF de couleur verte ont le statut En avance tandis que les OF de couleur rouge ont le
statut En retard. D’autres informations comme la date et I'heure de début et la date et I'heure de fin sont
consultables sous la forme d’une infobulle.
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Il est également possible d’accéder directement a la fiche signalétique de I'ordre de fabrication en double
cliquant sur ce dernier.

Consultation commande

Cette consultation effectue un classement par commande. Son fonctionnement est le méme que la consul-
tation client.

Consultation affaire

Cette consultation effectue un classement par affaire. Son fonctionnement est le méme que la consultation
client.

Consultation atelier

Cette consultation effectue un classement par atelier. Son fonctionnement est le méme que la consultation
client.

© 2015 Sage 23



Résultat

Reporting

La partie reporting permet d’exploiter, sous forme de graphiques, les données issues du calcul de la plani-
fication.

Comparatif Charge / Capacité

Ce graphique permet de comparer la charge de chaque machine par rapport a sa capacité en se basant
sur le planning officiel ou sur le résultat du dernier calcul. Il est possible de modifier I'affichage par le biais
des options disponibles dans le bandeau supérieur.

RECTIFIEUSE
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Ce comparatif affiche, sur une échelle de temps, chaque opération liée a la machine en indiquant si elle est
en retard ou en avance. En plagant le curseur sur le graphique il est possible d’afficher le détail de I'OF/OP.
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Comparatif Charge Finie / Infinie

Ce graphique affiche le comparatif entre la charge en capacité finie et la charge en capacité infinie.

CENTRE MORI SEIKI

En plagant le curseur sur le graphique il est possible d’afficher le détail de I'OF/OP.
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Résultat

Taux de livrabilité

Ce menu permet d’afficher le taux de livrabilité des ordres de fabrications en comparant le planning officiel
et le résultat du dernier calcul.

Planning officiel Demnier calcul

Livrable Hors délais Taux de livrabilité Livrable Hors délais Taux de livrabilité

‘ B4 [ 182 [ 3158% || 74 [

181 [ 20,02% |

a0

100
12 Livrable 120
@ Hors délais
5 5
o

Un tableau récapitulatif liste le nombre des OF livrables, le nombre des OF en retard et le taux de livrabilité.

Livrable

@ Hors délais

Taux de service

Ce menu permet d’afficher les différents taux de service que sont : les affaires, les clients, les commandes
et les ordres de fabrication. Pour chacun de ces services il est possible d’afficher, sur une échelle de temps
variable, ceux dont le délai est respecté et ceux pour lesquels il existe un retard.

Un comparatif des taux de service est effectué entre le planning officiel et le résultat du dernier calcul.

Reporting
Py
Livrable 1 sem 2sem 3zem dcem = 4 sem Livrable 1sem 2sem 3zem 4 cem =4 sem
84 34 59 30 2 38 74 34 58 31 2 37

100

Délai Ok
@ Retard 1 sem
@ Retard 2 sem
® Retard 3 sem -

Délai Ok
@ Retard 1 sem
@ Retard 2 sem
® Retard 3 sem

® Retard 4 sem ® Retard 4 sem
I I ® Retard > 4sem I I ® Retard > 4sem
| I
NE— | I NE— | I

En plagant le pointeur de la souris sur une des barres du graphique il est possible d’afficher les OF concer-
nés par les différents délais.
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Besoins outillage/ressource

Ce menu permet de comparer les besoins d’outillage/ressource réels par rapport a la capacité allouée. Ces
comparatifs se font sous forme d’un tableau et d’'un graphique listant chaque jour de I'horizon sélectionné.

Dans le cas ou le calendrier des outillages prévoit plusieurs capacités dans la méme journée (voir docu-
mentation Données techniques / Calendrier outillage), seule la capacité la plus élevée sera prise en
compte dans le récapitulatif. Lorsque le besoin dépasse la capacité allouée celui-ci apparait en rouge.

(~) Récapitulatif

Besoin 1
2014/14 .
Capacité 3 3 3 3 3 3
Besoin 1 1 1 1 1
2014/15 .
Capacité ) ) ) ) ) )
Besoin 1 2 2
2014/16
Capacité 3 3 3 3 3 3
Besoin 2 2
2014/17 5
Capacité 2 2 2 2 2 2
Besoin 2 1 1
2014/18 .
Capacité 3 3 3 3 3 3
Besoin 1 1
2014/19 .
Capacité 3 3 3 3 3 3
Besoin 1 2 2
2014/20 .
Capacité 3 3 3 3 3 3
Besoin 1 1 1
2014/21 .
Capacité ) ) ) ) ) )
Besoin 1 1
2014/22 3
Capacité 3 3 3 3 3 3
Besoin 1 2 1
2014/23 "
Capacité = = = = = =
1 4

Le graphique reprend semaine par semaine les besoins en outillages avec la capacité comme référence.

“' Graphigue
4
3
2 @ Besoin
@ Capacité
1
0

2014/14 2014/15 2014/16 2014/17 2014/18 2014/19 2014/20 2014/21 2014722 2014/23

Il est possible de consulter le détail de chaque semaine en plagant le curseur de la souris sur cette derniére.
De la méme maniére que pour les semaines, les besoins a la journée sont exprimés avec la capacité
comme référence.
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4

3

2 Besoin
@ Capacité

1

0

lun. mar. mer. jeu. wen. sam. dim.

Synthese capacité finie

Ce menu, disponible uniquement sur le planning officiel, permet de comparer, semaine par semaine, le taux
de charge calculé par la somme des temps planifiés en capacité finie sur la somme des temps d’ouvertures.
Le taux de charge est consultable sur plusieurs regroupements (machines, centre de charge, zone géogra-
phique et atelier). Dans la mesure ou I'une des ressources du regroupement est en capacité infinie, le taux
de charge peut-étre supérieur a 100%. L’horizon de consultation (en nombre de semaines est également
paramétrable). Chaque valeur est colorisée differemment selon sa valeur (25 par 25). Lorsqu’une cellule
est blanche avec un tiret, cela signifie que le calendrier était fermé et qu'’il était impossible de calculer un
temps d’ouverture.

CONTROLE (CONTROLE) 217% 73% 40% 12% 32% 45% 26% 43% 26% 42%
DEBIT 99% 89% 52% 25% 26% 25% 18% 0% 1%
EXPEDITION 2% 2% 5% 5% 8% 2% 3% 5% 4% 2%
FORGE 15% 24% 23% 20% 18% 17% 19% 15% 9% 10%
PERCAGE 14% 12% 5% 4% 7% 8% 3% 2% 2% 5%
RECTIFICATION 50% 47% 41% 31% 7% 20% 35% 42% 35% 35%
ROULAGE 29% 42% 40% 41% 25% 22% 37% 31% 26% 31%
SOUS-TRAITANCE (5T) 264% 260% 257% 224% 188% 161% 134% 139% 112% 100%

Dans la mesure ou la charge pour une semaine est supérieure a une semaine précédente, cela indique que
I'outil de planification n’a pas pu avancer la charge. Selon les options du planning, cela signifie que la
charge n’a pas pu étre avancée a cause d’un retard sur une opération précédente, d’'une contrainte d’outil-
lage dont le stock est insuffisant ou d’'un manque de disponibilité de composants. En agissant sur I'un de
ces éléments, il est possible de « tirer » la charge au plus t6t en augmentant la capacité main d’ceuvre,
d’ouvrir le calendrier sur les postes critiques ou d’avancer les livraisons fournisseurs par exemple.

En cliquant sur une cellule, il est possible de voir 'ensemble des ordres de fabrication constituant la charge.

Synthese capacité infinie
Ce menu, disponible uniquement sur le planning officiel, permet de comparer, semaine par semaine, le ratio

capacité finie / capacité infinie. Le ratio est calculé par la division du temps planifié en capacité finie et le
temps planifié en capacité infinie (il est donc nécessaire que le jalonnement a capacité infinie soit lancé au
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préalable ou qu’il s’exécute de maniere automatique via les périodiques. Le taux est consultable sur plu-
sieurs regroupements (machines, centre de charge, zone géographique et atelier). Chaque valeur est co-
lorisée différemment selon sa valeur (25 par 25). Lorsqu’une cellule est blanche avec un tiret, cela signifie
que le calendrier était fermé et qu’il était impossible de calculer un temps d’ouverture (donc ni temps en
capacité finie ni temps en capacité infinie).

2014/14 2014/15 2014/16 2014/17 2014/18 2014119 2014/20 2014421 201422 2014/23

EXPEDITION 1588% 137% - 146% 137% 137% A0%
FORGE 579% 843% 19%0% 298% 467% 687%
SECTION 567% 40% T6% 19% -

PERCAGE T62% 166% 347%

RECTIFICATION 298% 493% 283% 227% 334% 131% 321% 1156% 156% 972%
ROULAGE T86% 149% 501% 295% 129% 141% 300%
SOUS-TRAITANCE 1199% 1407% 1080% 829% 920% T19% 627% 856% 508% 626%
USINAGE 204% 293% 493% 350% 957% 694% 908% 2 095% 411% 404%

Lorsque le taux est inférieur a 100%, cela signifie qu’on planifie moins de temps en capacité finie qu’en in-
finie et que la charge s’accumule. Au contraire, on rattrape de la charge lorsque le taux est supérieur a
100%. On peut déterminer par exemple que lorsque le taux est inférieur a 100 pendant un période, le retard
s’accumule. En agissant sur les ordres de fabrication qui composent la charge (en augmentant la capacité
des ressources, en effectuant de la sous-traitance par exemple), il est possible de rétablir 'équilibre.

En cliquant sur une cellule, il est possible de voir I'ensemble des ordres de fabrication constituant la charge.

Analyse historique de la charge

Ce menu, disponible uniquement lorsque le périodique d’historisation de la charge est activé, permet de
comparer la charge par machine et groupes de machines. L’historisation e la charge consiste, une fois par
semaine, a enregistrer le cumul de charge (c’est-a-dire, le volume d’heures planifiées machine par machine
sur 'ensemble de I'horizon de planification). On peut donc comparer I'évolution de la charge depuis un
nombre de semaines dans le passé jusqu’a aujourd’hui. On peut par exemple détecter un tendance (aug-
mentation ou diminution de la charge) sur une machine ou un groupe.

”"“ H|H|||\mm||m|m -

ETO - S0
€107 - 90
£10¢ - L0
ETOT - 80
ETOT - 60
ETOZ - 0T
ETOZ - TT
ETOZ - €1
ETOT - €1
ETOZ - ¥1
£10¢ - 51
ETOC - 91
ETOC - L1
ETOT - BT
ETOT - 6T
ETOT - 02
ETOC - T2
ETOE - €2
€107 - €7
£10¢ - ¥
ET0E - §¢
ETOT - 92
ETOT - L2
ETOT - BZ
ETOT - 62
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Le graphique comporte 3 séries : Lancé + Planifié représente la charge totale.

Lancé : Correspond a I'ensemble des opérations dont I'ordre de fabrication est confirmé (Case a cocher
Délai Confirmé active 'onglet Ordonnancement de I’OF.

Planifié : Correspond a I'ensemble des opérations dont I'ordre de fabrication n’est pas confirmé (Case a
cocher Délai Confirmé active I'onglet Ordonnancement de I’OF.

Retard : Représente la somme des retards sur 'ensemble des opérations planifiées (lancé + planifié).Edi-
tion

Ce menu permet 'édition de I'ensemble des opérations planifiées soit par section (édition au format A3),
soit par machine.
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Tableaux de bord

Les tableaux de bord permettent I'édition de plusieurs états liés a la planification. On retrouve ainsi des édi-
tions reprenant le taux de service en pourcentages, le taux de service en délai, les besoins en ressources
et en outillages, les ruptures de la matiére et les relances fournisseurs.
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Présentation

Présentation

Le module Suivi de Fabrication permet de gérer les ordres de fabrications ainsi que les encours machine
et personnel.

Parametres généraux

Les paramétres généraux permettent de configurer les options de création des ordres de fabrications.

Généralités

Génération des lots de produits finis :

Cette option permet de générer des lots pour des produits finis issus de la production. Le numéro de
lot est le numéro de I'ordre de fabrication, il est donc unique.

Les composants de la nomenclature sont rattachés a la 1ére opération

Cette option permet de copier automatiquement le N° de la 1ére opération de la gamme dans le
champ Opération de la nomenclature. Cela permet entre autre d’activer le programme de contréle
de disponibilité du stock dans la planification ou de faire des sorties automatiques a la 1ére opéra-
tion.

Recopie le code dépot de I’entéte dans la nomenclature

Cette option permet de synchroniser le dépét utilisé pour les consommations dans les lignes de
nomenclatures avec celui de I'entéte de I'OF. Cette option est utilisable lorsque le dépbt des compo-
sants n’est pas celui par défaut de l'article (le dépét de consommation varie selon le dép6t de fabri-
cation pour des causes géographiques par exemple).

Recopie des champs supplémentaires

Chaque table de Sage 100 Gestion de production peut se voir ajouter des champs supplémentaires. Ces
champs peuvent étre spécifiés via le menu Utilitaires accessible au lancement du logiciel.

La liste des champs supplémentaires qu'’il est possible de recopier lors de la création des ordres de fabri-
cation est disponible dans ce menu. Les champs recopiés sont ceux portant le méme nom et le méme type
de données (chaine de caractéres, numériques et dates).

Recopie des documents joints

Un document (image, fichier Excel...) peut étre joint a la fiche de la gamme ou dans les opérations qui com-
posent la gamme. Il est possible de récupérer ces documents en sélectionnant les paramétres ci-dessous.
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Recopie des documents joints de I’entéte de la gamme : recopie le document rattaché dans la
fiche de la gamme (sous-menu Données spécifiques).

Recopie des documents joints des opérations de la gamme : recopie le document rattaché
dans la fiche des opérations constituant la gamme (sous-menu Données spécifiques).
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Calcul du début minimum

L'option Activer le calcul automatique permet de déterminer la date de début minimum du lancement en
fabrication d’'un OF a partir de 'une ou des deux contraintes suivantes :

Contrainte 1

Date de début minimum = Date de livraison - Nombre de jours a déduire de la date de livraison (Durée
minimum de réalisation en jours).

Ou

Contrainte 2

Date de début minimum = Date de création de 'OF + Nombre de jours a ajouter a la date de création
(Durée minimum de disponibilité des ressources consommables (Matieres premiéres, composants) ou de
préparation de I'OF (Etudes, programmation CFAQ, etc...).

La date déterminée apparait dans le sous-menu Ordonnancement de 'ordre de fabrication.

@ La contrainte 2 est prioritaire sur la contrainte 1.

Création multi-niveau des ordres de fabrication

Lors de la création d’un ordre de fabrication, il est possible de forcer la création des sous-niveaux de no-
menclatures. Cette option n’est applicable que pour les articles dont le mode de lancement est manuel
(dans le cas d’un article standard, c’est le calcul des besoins qui s’occupe des sous-niveaux et des éven-
tuels regroupements).

* Création des OF pour les sous-niveaux : Indique que I'option est active. Lorsqu’'un OF dans sa
nomenclature des articles en type de lancement spécifique, les OF correspondants a ces articles
seront également créés.

* Nb maximum d’OF : C’est une option de sécurité qui permet de limiter le nombre d’OF créés a par-
tir de I'OF parent. Cela évite de créer indéfiniment des OF enfants a cause d’'une nomenclature cir-
culaire.

* Création des parentés : Lors de la création de I'OF Parent, si celui-ci a un code affaire de rensei-
gné, il sera alors répercuté sur sa descendance et les liens de parentés inter-OF seront créés.

* La date de livraison d'un sous-niveau tient compte du délai de fabrication du niveau
supérieur : Permet, lorsqu'un OF nécessite de la création des sous-niveaux de nomenclature,
d'adapter la date de livraison de chaque OF par rapport au délai de fabrication des OF péres. Si
cette option n'est pas activée, tous les ordres de fabrication de la parenté auront la date de livraison
de I'OF final.

Affichage des pointages d’atelier

Permet de définir les pointages qui seront affichés dans la fiche opération des ordres de fabrication (onglet
Production).
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Tables de libellés

Les tables de libellés permettent de renommer les intitulés des codes afin de personnaliser ces derniers
dans le but de s’adapter au vocabulaire de chaque entreprise. Seuls les libellés sont modifiables, la création
et la suppression des tables est inaccessible.

Liste des activités

Dresse la liste des états d’activité liés aux machines.

Liste des statuts des OF

Affiche la liste des statuts des ordres de fabrication. Seuls les libellés sont modifiables, les tables et les co-
des ne peuvent étre ni modifiés ni supprimés.

Liste des statuts des opérations

Affiche la liste des statuts des opérations. Seuls les libellés sont modifiables, les tables et les codes ne
peuvent étre ni modifiés ni supprimés.
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Fabrication

Ce module permet de gérer 'ensemble des paramétres liés aux ordres de fabrication. Les ordres de fabri-
cation peuvent étre créés a partir des informations importées de la gestion commerciale Sage (les docu-
ments de vente permettent de créer les OF) ou directement dans Sage 100 Gestion de production.

Ordres de fabrication

Ce menu liste les ordres de fabrication, les derniéres consultations, les statistiques et donne accés aux di-
vers outils liés a la fabrication.

Liste des ordres de fabrication

p o 119 - CONFITURE Affaire : AFF10 -
Confiture de Fraise Quantité: 100 Livraison : 19/03/2014

PO 118 - CHAISE Affaire : AFF10
Chaise Quantite: 15 Livraison : 02/02/2011

PO 117 - BUREAUM
Bureau Informatique 160x75x85 (Métal) Quantite: 15 Livraison : 31/12/2010

115 - CHAISE
Jo)

Chaise Quantite ; 40 Livraison : 31/12/2010
Jol s 114 - BUREAUM Commande : COEQDL
Bureau Informatique 160x75x85 (Métal) Quantite ; 40 Livraison : 31/12/2010

PO 113 - BUREAUB
Bureau Informatique 160x75x85 (Bois) Quantite ; 40 Livraison : 31/12/2010

La pastille de couleur en face de chaque ordre de fabrication indique le statut de ce dernier.

En mode grille, la méme correspondance de couleur que la pastille figurant sur l'indicateur donne le statut
d’avancement des OF.

Liste des ordres de fabrication

Reg rou peme nt Glisser une colonne ici pour grouper par cetie colonne

IN°OF  |RefArt | |Des OF | Qtélancée | Datelivr.| Etat | | N° d'Affaire | | N* Comm

m o= - a7 da N = v = Aa Aa da
119 CONHTURE Confiture de Fraise 100,00 158/03/2014 LANC AFF10
118 CHAISE Chaise 15,00 02/02/2011 LANC AFF10
117 BUREAUM Bureau Informatique 160x75x85 (Métal) 15,00 31/12/2010 ATTENTE
115 CHAISE Chaise 40,00 31/12/2010 BLOC
114 BUREAUM Bureau Informatique 160x75x85 (Métal) 40,00 31/12/2010 SUSP CDEDOL
113 BUREAUB Bureau Informatique 160x75x85 (Bois) 40,00 31,/12/2010 FINI
12 CHAISE Chaise 30,00 31/12/2010 SUSP

Bleu : Attente, Jaune : Préparation, Vert : Lancé, Orange : Bloqué, Violet : Suspendu

© 2015 Sage 8



Fabrication

Fiche signalétique

N° d’OF : numéro de I'ordre de fabrication incrémenté en automatique

Référence article : article de type produit fini ou semi-fini (20 caractéres).

Avancement : état d’'avancement de I'OF (correspond a la pastille de couleur dans la liste des OF).
N° de dépét : dépdbt utilisé pour la gestion des stocks.

Atelier : indique I'atelier ou est lancé I'OF.

N° de devis : numéro du devis client auquel est rattaché I'article.

N° de commande : numéro de la commande client.

N° d’affaire : numéro d’affaire permettant de regrouper les différents OF d’'une méme affaire.

Prix de vente (en €) : prix de vente de l'article produit.

Client : indique le client pour lequel I'article lancé en fabrication est destiné.

Quantité lancée : zone non modifiable indiquant la quantité lancée en fabrication. L'unité de gestion
en stock de l'article est récupérée automatiquement depuis la fiche article.

Quantité commandeée : indique la quantité commandée par le client pour cet article.
Code analytique : champ libre pour effectuer des statistiques personnalisées.
Responsable : opérateur affecté a I'exécution de I'OF.

Certificat : information libre permettant d’'indiquer qu’un certificat est nécessaire.
Couleur : couleur de I'OF dans la planification.

Famille : affecte une famille a I'ordre de fabrication.

Remarque : zone de commentaire libre.

Opérations

Ce sous-menu liste 'ensemble des opérations composant 'ordre de fabrication

Chaque opération est consultable, il est possible également d’en ajouter une nouvelle ou d’en supprimer
une existante.

Suivi des temps

Ce sous-menu permet de visualiser sous forme de graphiques les temps machines et main d’ceuvre, qu'ils
soient prévus ou réalisés.

En plagant le curseur sur une opération il est possible d’afficher un autre graphique donnant plus de détails
sur les temps de réglage et de production.
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Suivi des quantités

Ce sous-menu permet de visualiser les quantités lancées et commandées en production, les quantités
bonnes et les quantités rebutées.

Depuis cette fenétre il est possible également d’ajouter le(s) lot(s) pour le produit fabriqué via l'icone situé
dans la barre de titre du cadre Avancement des quantités.

Si le produit fini issu de la production est géré en lot, il est possible d’'indiquer les lots a partir de cette fenétre
*  Numéro de lot : indique le numéro du lot qui sera attribué au produit fini issu de la production
* Quantité : quantité du lot généré
° Date : date de génération du lot

¢ Libre 1/2/3/4 : zone de saisie libre

Nomenclature

Cette fenétre affiche la liste des articles qui composent la nomenclature. Cette derniére est renseignée au-
tomatiquement a partir de la fiche article du produit fini. Il est cependant possible de modifier la nomencla-
ture au besoin.

Si plusieurs OF sont destinés a la méme affaire, il est possible de lier ces derniers grace au code affaire
renseigné dans la fiche signalétique des OF concernés. Cette liaison se fait via I'icbne située en haut de la
fenétre détaillant la nomenclature.

Une fenétre s’affiche listant les OF concernés. Il suffit alors de sélectionner, avec le pointeur de la souris,
le point noir du premier OF et de glisser vers le second.

Pour faciliter la liaison entre les OF, il est possible d’obtenir des informations sur ces derniers en position-
nant le pointeur de la souris sur une des cases. Une infobulle apparait alors comme dans I'apergu ci-des-
sous.

Pour supprimer une liaison entre deux OF il suffit de se positionner sur cette derniére et de faire un clic droit
qui fait apparaitre le menu déroulant Supprimer.

Ordonnancement

Ce sous-menu permet de gérer 'ordonnancement de I'ordre de fabrication.

* Date de livraison / mise a quai : date a laquelle le produit issu de I'OF doit étre livré (mis a disposi-
tion). Cette date est renseignée a la création de I'OF.

Il est a noter que cette date de livraison est totalement différente de la date de livraison client.
@ Elle indique la date a laquelle les articles issus de la fabrication seront mis a disposition (date de
mise a quai).

* Date de début minimum : date minimum du lancement de I'OF en production. Cette date est calcu-
lée automatiquement si un nombre de jours a été renseigné dans les Paramétres généraux dans la
partie Suivi de fabrication.

* Date de début théorique : date de début théorique du lancement de I'OF. Cette date peut étre ren-
seignée manuellement ou calculée en automatique. Le mode automatique peut étre géré de deux
fagons :

- Via un programme périodique qui effectue le calcul.
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- Via l'utilitaire présent dans la fenétre principale des ordres de fabrication.

Cette date peut étre utilisée au besoin par le calcul des besoins afin de déterminer la date de
consommation des nomenclatures (voir documentation Calcul des Besoins).

Date de livraison souhaitée : date de livraison souhaitée du produit issu de I'OF (date de mise a
quai)

Date de livraison confirmée : date de livraison confirmée du PF.

O.F. spécifique : indicateur permettant de supprimer 'OF de la charge (il ne sera donc pas planifié)
Délai confirmé : délai de livraison client confirmé (critére de planification)

O.F. critique : critére de planification

O.F. de réservation : permet de réserver de la charge (comportement spécifique au niveau de I'outil
de planification). Un OF de réservation est généralement planifié Au plus tard.

OF exclu du CBN : permet d’'indiquer que I'ordre de fabrication ne sera pas pris en compte dans le
calcul des besoins.

Type d’ordonnancement : indique le type d’ordonnancement de I'ordre de fabrication. Au plus t6t
indique que I'OF sera lancé dés que les machines réalisant les opérations de production sont dispo-
nibles. Au plus tard indique que le lancement de production sera fera en tenant compte de la date
de la livraison et de la date de début minimum (si celle-ci est spécifiée). Ce calcul représente alors
le délai minimum nécessaire a la production et a la livraison.

Priorité : critére d’'ordonnancement

Code dossier : code alphanumérique permettant de lier plusieurs OF sous la méme référence.

Exemple d’utilisation :

On estime, par exemple, que les OF 1, 2, 3 et 4 ont le méme code dossier et sont destinés au méme client.
Ce dernier souhaite que tous les OF soient livrés en méme temps. On part du principe que les OF 1,2 et 3
seront livrés dans les temps alors que le dernier OF sera hors date de livraison (voir schéma ci-dessous).

|

v

~ ~

Date de livraison des OF dans Date de livraison de 'OF en

les temps retard

Dans les paramétres de planification (voir documentation Planification / Définition des priorités) il est
alors possible de choisir I'option N° de dossier en tant que critére.

Lors du calcul de planification le moteur va planifier correctement les trois premiers OF mais il rencontre
une incohérence sur la date de livraison du dernier. Puisque les quatre OF sont liés, ils seront tous dépla-
nifiés car le critére de priorité est le code dossier.

®
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Dans ce cas de figure I'activation de I'option dans les paramétres généraux de la planification est
nécessaire.

Regroupement : permet de regrouper plusieurs OF sous le méme code afin de gérer le regroupe-
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ment dans le calcul des besoins.

Critéres : critéres libres.

Qualité

Cette partie regroupe I'ensemble des informations qualité concernant 'ordre de fabrication :

Dossier : Liste des dossiers qualité (par exemple non-conformités) ouvert au titre de I'OF

Relevé : Liste des relevés qualité issus des gammes de contréle réalisées sur I'OF

Statistiques

Ce sous-menu affiche les statistiques liées a I'ordre de fabrication. Sont reprises les statistiques concernant
les dates de début et de fin de lancement, les quantités bonnes et rebutées, les temps de réglage et de
production ainsi que les colts liés aux machines et a la main d’ceuvre.

Opérations

Cette partie regroupe I'ensemble des informations liées aux opérations qui composent les ordres de fabri-
cation.

Les menus des opérations de gamme sont trés similaires aux menus des opérations des ordres de fabrica-
tion. Il existe cependant des différences qui sont développées dans les définitions ci-dessous.

Fiche signalétique

© 2015 Sage

N° d’opération : numéro de I'opération dans la gamme
Description : désignation compléte de I'opération

Avancement : état d’avancement de I'opération. Ce statut est modifié par les pointages dans le
module atelier

Code analytique : champ libre pour effectuer des statistiques personnalisées

Couleur : couleur qui sera utilisée dans la planification si I'option est activée dans les paramétres du
Gantt (voir documentation Gantt)

Poste de charge : poste de charge dont dépend I'opération

Machine : machine affectée a I'exécution de I'opération. Si aucune machine n’est affectée lors de la
création de la gamme opératoire, le champ sera automatiquement renseigné aprés un calcul de pla-
nification. Il faut néanmoins que ce calcul soit enregistré sous la planification officielle.

Machine fixe : si la case est cochée indique que seule cette machine sera utilisée pour I'exécution
de I'opération. Il y a une incidence directe sur le calcul de la planification.

Catégorie de personnel : indique la catégorie de personnel affectée a cette opération

Début minimum : permet d’indiquer une date minimum de début de I'opération. Généralement une
date de début minimum est fixé au niveau de I'OF (voir Ordre de fabrication / Ordonnancement)
mais il est possible d’indiquer pour chacune des opérations de 'OF une date différente (on souhaite
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par exemple que I'opération de conditionnement ne se fasse que deux semaines apreés la fin de la
derniére opération de fabrication)

Temps d’attente interopération : exprimé en heure centiéme, indique le temps d’attente entre
deux opérations

Code réglage : permet d’affecter un code réglage a I'opération dans le but de réduire le temps de
réglage entre opérations ayant un code similaire.

Temps d’attente interopération : indique le temps d’attente entre deux opérations de production
(en heure centiéme)

Opération non suivie en production : permet d’avoir une opération faisant partie d’'un ordre de
fabrication mais que I'on ne souhaite pas suivre lors de la production. L'opération n’apparaitra pas
dans la planification.

Sous-traitance : indique si 'opération est sous-traitée

- Fournisseur : Fournisseur qui effectue la prestation de sous-traitance.

- Date de livraison : Date de fin réelle de 'opération retenue par le planning (date confirmée sur
la commande de sous-traitance).

- Délai de livraison : Délai d’exécution de I'opération de sous-traitance. Elle est utilisée par le
planning tant qu’une date de livraison ferme n’est pas renseignée.

- Référence de sous-traitance : Référence article de la prestation de sous-traitance (utilisée par
la planification pour un calcul capacitaire).

- Besoin ST: Quantité nécessaire dans la référence de sous-traitance (permet de calculée le
capacitaire pour la planification).

- N° de commande : N° de la commande de sous-traitance.

Planification

© 2015 Sage

Temps de réglage machine/main d’ceuvre : Temps fixe pour réaliser I'opération. Le temps de
réglage n’est pas dépendant de la quantité lancée en fabrication (le temps reste inchangé pour une
piece comme pour 100 piéces). De plus, les rendements ne s’appliquent pas sur le temps de
réglage. Il est obligatoire de remplir le temps machine (méme pour une opération manuelle) car
c’est ce temps qui est utilisé pour la planification.

Temps de production machine/main d’ceuvre : Temps variable pour réaliser 'opération. Le temps
de production dépend directement de la quantité lancée et est assujetti au rendement de la
machine.

Taux horaire machine/main d’ceuvre et Réglage/production: Le taux horaire est directement
renseigné a partir du taux horaire du centre de charge et de la catégorie de personnel si 'option de
valorisation spécifique n’est pas cochée (les taux sont alors en lecture seule). Si 'option de valorisa-
tion spécifique est activée, le ou les taux sont alors personnalisables pour chaque type de temps.

Quantité lancée : quantité de piéces lancées sur 'opération.

Cadence théorique : temps de production sera calculé a partir de la cadence théorique qui devient
le nouveau référentiel. Le temps de production ne sera plus utilisé.

Chevauchement : Il s’agit du nombre pieces réalisées a I'opération précédente qui déclenchera le
début de I'opération dans la planification. Dans le cas ou la valeur du chevauchement est trop faible
(le cycle de I'opération en cours est plus rapide que le cycle de I'opération précédente et aménerait
a finir 'opération a I'opération précédente), I'outil de planification repositionne le début de 'opération
pour obtenir un enchainement conforme a la réalité. Si le chevauchement est renseigné sur la 1ére
opération, I'outil de planification effectuera le chevauchement sur les OF péres s’ils existent.

Temps de cycle : Permet de définir un temps par une durée de production en nombre de secondes.
Le temps de cycle pourra étre retenu si le temps est suffisamment faible et génére des décimales en
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heures centiémes mais pas assez rapide pour faire une cadence sans décimale (ex : 280 secondes
ou 0.7777 HC ou 12.857 piéces/heure).

Nb. pers. prévu : Nombre de personnes nécessaire a la réalisation de I'opération. Ce nombre est
en rapport directement avec le temps de production. On définira un temps de production pour un
nombre de personnes, le nombre de personnes engagées lors de la réalisation de I'OF pourra faire
varier ce temps. On réserve cette donnée pour les opérations purement manuelle ou la durée de
production dépend directement du nombre de personnes et aucunement de la performance de la
machine. Cette donnée est utilisée par I'outil de planification.

Taille du batch : quantité en unité de lancement permettant de démultiplier le temps de production
unitaire. On obtient ainsi un temps de production évoluant par pallier.

Nb. unité : Coefficient multiplicateur de la quantité lancée de I'ordre de fabrication pour définir la
quantité lancée de I'opération. On utilise ce coefficient lorsque I'unité de lancement de I'OF (le pro-
duit fabriqué) n’est pas la méme tout le long du processus de fabrication.

Nb. pose/Nb pile : Coefficient multiplicateur des quantités réalisées lors des saisies dans I'atelier
(ex : 'opération produit un feuille massicotée en long et en large pour obtenir 2 x 2 feuilles).

Début/fin planifier : indique la date et I'heure de début et de fin planifiées pour I'opération.
Début/fin théorique : indique la date et I'heure de début et de fin théoriques de I'opération.
Début/fin souhaiter : indique la date et I'heure de début et de fin souhaitées de I'opération.

Début/fin confirmer : indique la date et I'heure de début et de fin confirmées de I'opération.

Compléments

© 2015 Sage

Controle qualité avant production : indique qu’'un contrdle qualité avant production est néces-
saire avant le lancement en production. Si cette case a été cochée dans les opérations de gamme,
elle le sera automatiquement dans les opérations d’OF.

Contréle effectué : indique que le contréle qualité nécessaire avant production a été effectué.
C’est le scénario d’atelier Déblocage qualité qui coche cette option permettant de lancer I'opéra-
tion en production.

Outillage nécessaire : Indique qu’'un outillage est nécessaire pour la réalisation de I'opération.
Lorsque cette donnée est active, il est possible de saisie I'outillage utilisé lors de la réalisation de
I'opération.

Masque de saisie : Permet d'indiquer, lors de la saisie du code outillage dans I'atelier, un masque
de saisie qui permet de limiter la liste des outillages possibles pour I'opération. Le principe repose
sur un tronc commun du code outillage (ex : BROCHE_D17% permet d’indiquer que tous les codes
outillages dont la référence commence par BROCHE_D17 sont autorisés sur cette opération).

Critéres : Critéres de regroupements techniques pour la planification (Voir la rubrique Planification
pour plus d’informations)

Code niveau : code permettant d’effectuer des regroupements d'opérations ayant des numéros
d’opérations différents. Cette valeur est utilisable en planification.

Code synchronisation : code permettant de forcer I'utilisation de ressources en planification.
Toutes les opérations de tous les OF encours ayant le méme code de synchronisation seront plani-
fiées sur la méme ressource a partir du moment ot le moteur d’ordonnancement aura choisi la res-
source pour la 1ére opération du groupe de synchronisation

Remarque : champ de texte libre permettant de renseigner une description de I'opération.
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Contraintes

Cette partie regroupe les informations nécessaires a la planification des opérations.

Contraintes d’outillages

Il est possible de rajouter autant de contraintes d’outillages/ressources que nécessaire. La contrainte d’ou-
tillage est utilisée, si elle est active, pour limiter le nombre d’opérations planifiées en paralléle. On ne peut
pas planifier plus de 5 opérations en simultanée sur une ressource donnée si le nombre d’opérateurs dis-
ponible dans l'atelier est 5. La contrainte est dite de réservation car elle est libérée lorsque I'opération est
terminée. Si la contrainte n’est pas active, elle n'aura pas de conséquence sur la planification mais pourra
étre utilisée pour établir un plan de charge pour recruter du personnel intérimaire par exemple. Une
contrainte d’outillage peut étre du personnel, un outillage technique, une surface de stockage, un montant
d’encours, etc. (voir la documentation Planification pour plus de détails).

Pour étre active, une contrainte d’outillage doit étre active au niveau de I'opération, mais doit aussi étre ac-
tive au niveau de la fiche Outillage et que I'option Contraintes d’outillages soit actives au niveau du mo-
teur d’'ordonnancement.

* Outillage : Code outillage défini au niveau du formulaire des Outillages.
* Reégle active : indique si la contrainte d’outillage est active pour le calcul d’'ordonnancement.
* Quantité : Nombre d’outillages nécessaire pendant la réalisation de I'opération.

* Remarque : Texte libre.

Machines autorisées (alternatives)

Cette rubrique vient en complément du centre de charges et de la machine fixe pour la planification. Il est
ainsi possible de définir une liste de machines pouvant exécuter 'opération indépendamment de la liste des
machines disponibles au niveau du centre de charge. Au niveau des alternatives machines, il est également
possible de redéfinir la description des temps (on peut supposer qu’'une méme référence ne se produit pas
dans les mémes conditions en fonction de la technologie ou la vétusté de la machine par exemple)

* Machine : Machine autorisée pour produire 'opération.

* Machine principale : indique, dans la liste des machines autorisées, quelle est la machine priori-
taire.

* Temps de réglage : Temps de réglage en remplacement de celui de I'opération si celui-ci est ren-
seigné.

* Temps de production : Temps de production en remplacement de celui de I'opération si celui-ci est
renseigné.

* Temps d’attente : Temps d’attente en remplacement de celui de I'opération si le temps de réglage
ou de production sont renseignés.

° Taux de rendement : Rendement machine remplagant celui renseigné dans la machine. Le rende-
ment de la fiche machine ne sera utilisé que si la machine n’est pas présente dans l'alternative.

¢ Temps de cycle : Temps de cycle en secondes par piéces si 'opération est gérée en Temps de cycle.
* Cadence théorique : cadence en pieces par heure si I'opération est gérée en cadence théorique
* Taille du batch : quantité du batch si 'opération est gérée en batch.

* Remarque : champ de texte libre.
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Marqueurs

Cette rubrique permet de rajouter des indicateurs (non bloquants) pour la planification. Ces sont des re-
péres visuels affichables sur le graphique de Gantt. Une opération peut contenir autant de marqueurs que
nécessaire. Le statut Conforme ou En erreur de chacun des marqueurs sera consolidé au niveau de 'opé-
ration lorsque I'OF sera créé. Si au moins un marqueur est en erreur, alors le marqueur de I'opération sera
en erreur sinon il sera conforme si tous les marqueurs sont conformes.

Marqueur : Marqueur défini pour I'opération

Valeur : Valeur par défaut du marqueur lors de la création de I'ordre de fabrication. La valeur Non
géré n’a pas d’incidence sur le statut consolidé au niveau de I'opération.

Remarque : Texte libre.

Production

QOutils

Colt T.(€) réglage machine/main d’ceuvre : le colt découle directement du calcul des statiques
d’OF avec les données recueillies par les pointages d’atelier.

Cout T.(€) production machine/main d’ceuvre : le colt découle directement du calcul des sta-
tiques d’OF avec les données recueillies par les pointages d’atelier.

Début / fin : date et heure réelles de début et de fin de I'opération renseignées par les pointages
atelier.

Colt total rebut (€) : Co0t total des rebuts de I'opération.

Qté comptée : quantité de piéces comptées en automatique via une carte d’acquisition National
Instruments®. Pour que cette quantité soit alimentée le champ N° d’entrée pour le comptage
général de la fiche machine doit étre renseigné (fiche machine onglet Complément).

Qté bonne : quantité de piéces bonnes.
Qté rebut : quantité de piéces rebutées.

Qté autre : quantité autre que les quantités précédentes (piéces réservées au service qualité,
piéces servant au réglage de la machine...).

Nb.pers.engagées : nombre de personnes engagées sur I'opération.
Cadence réelle : cadence moyenne constatée lors de la réalisation de I'OF.

Pointage atelier : récupére les pointages des opérateurs issus de I'atelier.

Les outils se décomposent en quatre parties :

© 2015 Sage

Utilitaire
Calcul statistiques
Planification

Dossier de fabrication
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Utilitaire

Mise a jour des colts et temps prévus : permet de recalculer les colts machine et main d’ceuvre
ainsi que les temps prévus dans le cas d’'une modification manuelle. Il est possible de sélectionner
un ou plusieurs OF a recalculer.

Renumérotation des opérations : permet de renuméroter dans un ordre croissant de 10 en 10 les
opérations d’un ou de plusieurs OF. Cette renumérotation s’avére nécessaire lors de I'ajout ou d’une
suppression manuelle d’'une opération.

Remplacement machine : cette fonction permet de remplacer une machine par une autre dans
'ensemble des ordres de fabrication auxquels elle est affectée. Ce remplacement n’est pas effectif
pour les OF déja créés. De la méme maniére le centre de charge de la nouvelle machine remplace
celui de 'ancienne machine.

Calcul statistiques

Cet utilitaire permet de recalculer les paramétres situés dans le sous-menu Statistiques de la fiche des
ordres de fabrication si des modifications manuelles ont été faites. Il est possible de sélectionner un ou plu-
sieurs OF concernés par le calcul.

Planification

Jalonnement a capacité infinie : cet utilitaire permet de calculer 'ordonnancement en capacité
infinie pour tous les OF.

Modification de la quantité lancée : cet utilitaire permet de modifier la quantité lancée d’'un OF
lorsqu’aucun évenement de pointage n’est encore déclaré.

Dossier de fabrication

Cet utilitaire permet de lancer I'édition de plusieurs documents (éditions standards et documents joints) pour
former le dossier de fabrication.

Critéres de sélection

Il est possible en fonction des criteres de sélection de lancer I'édition d’un dossier de fabrication pour un
ensemble d’OF en une seule fois. Il est possible de filtrer par :

© 2015 Sage

Ordre de fabrication : Tous les OF compris dans une plage de numéro.

Date de livraison : Tous les OF dont la date de livraison est dans la période saisie

Date de début prévue : Tous les OF dont la date de début planifiée est dans la période saisie
N° d’affaire : Un N° d’affaire particulier

N° de commande : Un N° de commande particulier

OF déja édités : Possibilité d’exclure de la liste des OF qui ont déja étés édités.
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Choix des éditions

Il s’agit des documents qui seront imprimés. Deux types de documents sont imprimables :

* Editions standards (Crystal Report) : Il est possible de chainer 4 éditions. Le choix sera conservé
lors du prochain lancement.

@ Les éditions doivent impérativement disposées d’un critére code société et code OF.

* Documents joints : Il est possible d’éditer les documents joints rattachés a I'entéte de I'ordre de
fabrication ou a la référence article de I'OF.

@ Seuls sont imprimés les documents de type PDF.

Liste des ordres de fabrication

Cette liste est mise a jour par le bouton Appliquer les critéres. |l est possible de désélectionner une partie
des OF si I'édition n’est pas voulue et qu’aucun critére ne permet de les exclure automatiquement.

@ - L’édition des documents se fait sur I'imprimante par défaut du poste
- Les parameétres sont conservés pour le prochain accés a partir du moment ou il y a eu
impression
- Il est possible imprimer uniguement les documents joints si on ne précise aucune édition
standard.
Régenération

Cet outil permet de mettre a jour la gamme et la nomenclature d'un ordre de fabrication (I'OF ne doit pas
étre en cours).

Il est parfois nécessaire de remettre a jour la gamme et la nomenclature de I'OF lorsque celui-ci a été créé
longtemps avant d'étre lancé en production. Entre temps, les données techniques de I'article ont pu évoluer.

Le traitement supprime la gamme et la nomenclature pour les remplacer par la derniére version mais le
N° d'OF ne change pas.

Découpage

Cet outil permet de scinder un ordre de fabrication en plusieurs parties (I'OF ne doit pas étre en cours). Le
traitement créé de nouveau OF et I'OF d'origine est supprimé.

Regroupement

Cet outil permet de regrouper plusieurs OF dans un seul (les OF ne doivent pas étre en cours et doivent
fabriquer la méme référence article). Le traitement crée un nouvel OF et les OF d'origine sont supprimés.

Archivage
Cet outil permet de changer en masse le statut des ordres de fabrication de Finis en Archivés. Les OF ne

seront plus présent dans I'écran principal des ordres de fabrication mais accessibles dans I'écran OF Ar-
chivés. Ce traitement permet d'alléger la liste des OF et améliore les temps de chargement.
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Famille d’Aléas

Ce menu permet de créer les familles d’aléas de production liées au personnel, aux machines ou a la main-
tenance.

La fiche de la famille d’aléa se présente de la maniére suivante
* Code famille : indique le code de la famille (8 caractéres).
* Description : libellé complet de la famille (50 caractéres).
* Affectation : indique si I'aléa est lié au personnel, aux machines ou a la maintenance.

* Option de maintenance : si la famille d’aléa est liée a la maintenance il est possible de préciser
alors de quel type de maintenance il s’agit.

e Calcul du TRS : Le taux de rendement synthétique (TRS) est un indicateur du taux d'utilisation des
machines. |l compare la production réelle a la capacité de production théorique d'une machine. Il est
donc possible de sélectionner I'option qui rentrera dans le calcul du TRS.

Aléas

Ce menu affiche la liste des aléas de production liés au personnel, aux machines ou a la maintenance.
* Code aléa : code attribué a 'aléa (8 caractéres).
* Description : libellé complet de 'aléa (50 caractéres).
* Famille : indique la famille précédemment créée a laquelle appartient 'aléa.

* Commentaire : zone de texte libre.

OF archivés

Ce menu liste les ordres de fabrication dont le statut est Archivé afin de constituer un historique. De ce fait
seuls les ordres de fabrication non cléturés se retrouvent dans le menu Ordre de fabrication.

Il est possible de consulter la gamme opératoire ainsi que la nomenclature de chaque ordre de fabrication
en cliquant sur I'icdne de la petite loupe comme expliqué précédemment.

Familles de rebuts

Ce menu affiche la liste des familles de rebuts de production :
* Code famille : code de la famille de rebut (8 caractéres).

* Description : description compléte de la famille de rebut (50 caracteres).
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Rebuts

Ce menu affiche la liste des rebuts de production :
¢ Code rebut : code attribué au rebut (8 caractéres).
* Description : libellé complet du rebut (50 caracteres).

* Famille : famille, créée précédemment, a laquelle appartient le rebut.

Famille d’OF

Ce menu permet de gérer les familles rattachées aux ordres de fabrication.
Il existe par exemple des familles d’OF pour :

* Echantillons initiaux.
* Prototypes.
* Réindustrialisation.
e Série.
e Standard.
Chaque fiche se compose de la maniére suivante :
* Code : code de la famille d’OF (20 caractéres).
* Description : libellé de la famille d’'OF (50 caractéres).

* Remarque : champ de texte libre.
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Acquisition

Acquisition

Pour cette partie, veuillez-vous reporter a la documentation Scénario Atelier.
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Tracgabilité

Ce module permet, a partir d’'un N° de lot (et de la référence article si un lot est identique sur plusieurs ré-
férences différentes), de reconstruire I'arbre des dépendances. On pourra ainsi connaitre 'ensemble des
produits fabriqués ayant utilisés un lot, les évolutions de statuts de lot.

J Tragabilité x |
M° delot | LOT_123A Ref. article | FRAISE_VRAC Q Fraise en vrac (au kg)
= E Détail du lot ~
. (@ louorizm

=/ FRAISE VRAC - Fraise en vrac (au kg)

M* de ot LOT_123A Quantité restante 307
OF CONFITURE - Lot : 2014-03-17

Confiture de Fraise Référenc

FRAISE_VRAC - Fraise en vrac (au kg)
Date entrée  17/03/2014 16:26:00

e e

19 CONFITURE - Confiture de Fraise 100 17/03/2014 16:35:26

Imprimer  [&] Export

[ ]
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Sous-Traitance

Ce module permet, a partir des opérations de sous-traitance planifiées, de générer les commandes de
sous-traitance associées.

Présentation

La fenétre se découpe en 3 blocs :

Action

- Valider : Permet d’appliquer les criteres de sélection et de remplir la section Liste des opéra-
tions.

- Recalcul de I’encours : Permet de consolider au niveau de chaque opération de sous-traitance
la quantité bonne déclarée a I'opération précédente. Cette quantité sera la quantité proposée
pour la commande.

- Liste des commandes : Permet de consulter la liste des commandes envoyées dans la gestion
commerciale et éventuellement les erreurs si la commande n’a pas pu étre créée.

Criteres de sélection

Ensemble de critéres permettant de filtrer la liste des opérations. Les critéres sont appliqués par le bouton
Valider.

Liste des opérations

Liste des opérations de sous-traitance planifiées répondant aux critéres de sélections ci-dessus. Chaque
ligne contient plusieurs fonctionnalités :

* Bouton Commander : Permet, pour les opérations sans N° de commande, de passer la com-
mande de prestation dans la gestion commerciale.

La commande ne peut étre passé que si toutes les informations obligatoire sont renseignées
@ (Fournisseur, Référence de la prestation, date de livraison et quantité).

* Pastille rouge et verte : La pastille verte indique que la commande de sous-traitance a été passée
alors que la pastille rouge indique que la commande n’a pas été créée. Le survol de la pastille avec
le curseur de la souris permet d’afficher une infobulle permettant d’obtenir des informations sur
I'opération précédente et I'opération suivante.

* lcone Crayon : Fonctionnalité uniguement disponible lorsque la commande n’a pas encore été pas-
sée. Elle permet de renseigner les informations nécessaires a la création de la commande.

Création de la commande dans la gestion commerciale

La commande n’est pas créée directement dans la gestion commerciale mais passe par les services pério-
diques. Il est donc nécessaire d’adapter la configuration selon le mode de fonctionnement voulu via les pa-
ramétres généraux, rubrique Suivi de fabrication, puis Sous-traitance.

* Activer la gestion de la sous-traitance : Permet de donner accés a la rubrique de création des
commandes de sous-traitance dans le ruban Suivi de fabrication.

@ Cette fonctionnalité n’est pour I'instant disponible en gestion commerciale i7.
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Ne proposer que les articles non tenus en stock : Permet d’effectuer les recherches d’articles de
sous-traitance en limitant la liste a ceux qui ne sont pas gérés en stock.

Ne proposer que les articles appartenant a une famille de type sous-traitance : Un indicateur
type Sous-traitance est disponible au niveau de la famille d’article. S’il est activé, seuls les articles
appartenant a ces familles seront proposés.

Ne proposer que les fournisseurs appartenant a une famille de type sous-traitance : Un indi-
cateur type Sous-traitance est disponible au niveau de la famille de fournisseurs. S’il est activé,
seuls les fournisseurs appartenant a ces familles seront proposés.

Autoriser la saisie d’un prix spécifique : Permet de ne pas tenir compte des prix de la gestion

commerciale mais uniquement du prix précisé sur I'opération.

- Sile prix est géré au niveau de la gestion commerciale (tarif par quantité par exemple), le prix
unitaire sera descendu au niveau de I'opération.

- Sil'association Article + Fournisseur n’existe pas, c’est le prix saisi dans l'interface de prépara-
tion de commande de sous-traitance qui sera utilisé (puisqu’inexistant dans la gestion commer-
ciale).

Programme d’export : Sélection du programme qui génére la commande dans la gestion commer-
ciale.

Activer I’épuration : Permet de supprimer les demandes de création de commandes de sous-trai-
tance au-dela du nombre de jours indiqué en paramétre. Le nombre de jours prend effet a partir du
moment ou la commande est effectivement créée dans la gestion commerciale.

Synchronisation de la date de livraison et du prix unitaire

Le programme périodique qui synchronise les documents de la gestion commerciale pour le calcul des be-
soins va également synchroniser une éventuelle modification du prix unitaire de la prestation ou une modi-
fication de la date de livraison de la commande. Il n’est donc pas nécessaire de modifier la commande
fournisseur et I'opération de sous-traitance.

© 2015 Sage
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Superviseur

L'onglet Superviseur permet d’accéder en temps réel aux encours liés aux machines, aux ouvertures/fer-
metures des machines, au personnel et a la gestion de présence.

Encours machine

Ce menu affiche la liste des encours machines ainsi que diverses informations qui leurs sont rattachées.
Une pastille de couleur indique le type d’activité de chaque encours machine.

Rouge : activité de type Arrét ou Hors prod.
Verte : activité de type Production.

Bleue : activité de type Réglage.

Jaune : activité de type Maintenance.
Violette : activité de type Retouche.

Triangle : activité comportant une anomalie (erreur de pointage...).

Fiche signalétique
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N° machine : numéro de la machine concernée par I'encours.

N° de salarié : numéro de code du salarié.

N°OF/OP : numéro de I'ordre de fabrication et de I'opération.
Référence article : référence de I'article produit sur la machine.

D/H début : date et heure de début de I'encours.

Activité : type d’activité de I'encours.

Aléa : précise si 'encours machine comporte un aléa de maintenance.

Coef. répartition : indique si la machine est liée a plusieurs OF (par défaut sa valeur est 1, la
machine n’est liée qu’a un seul OF).

Prorata :
Quantité bonne : quantité de piéces bonnes.

Quantité comptée : quantité de pieces comptées en automatique via une carte d’acquisition Natio-
nal Instruments®. Pour que cette quantité soit alimentée le champ N°d’entrée pour le comptage
général de la fiche machine doit étre renseigné (fiche machine onglet Complément).

Quantité rebutée : quantité de piéces rebutées.

Quantité autre : quantité autre que les quantités précédentes (piéces réservées au service qualité,
piéces servant au réglage de la machine...).

Motif rebut : indique le motif de rebut des piéces.
Champ libre : champ libre exploitable (éditions...).

Anomalie : si la case est cochée indique qu’il y a une anomalie sur I'encours (ex : oubli de pointage
dans I'atelier, erreur de saisie dans les piéces comptées...).

25



Superviseur

Editions

Permet I'édition de I'historique des événements machines par machine et par date ainsi que I'édition des
anomalies de pointages.

Superviseur

Le bouton Superviseur permet d’accéder a un superviseur général de I'atelier qui affiche en temps réel
I'activité des machines de I'atelier.

Il est possible de filtrer les machines présentes a I'écran par de multiples critéres.

Un fois le filtre sélectionné, il est ensuite possible de sélectionner la valeur désirée dans une seconde liste.

Encours personnel

Ce menu affiche la liste des encours personnel avec la date et 'heure de début, I'article concerné et I'ordre
de fabrication qui lui est rattaché.

Une pastille de couleur indique le type d’activité de chaque encours personnel.

Rouge : activité de type Arrét ou Hors prod.
Verte : activité de type Production.

Bleue : activité de type Réglage.

Jaune : activité de type Maintenance.
Violette : activité de type Retouche.

Triangle : activité comportant une anomalie (erreur de pointage...).

Fiche signalétique
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N° de salarié : code du salarié lié a I'encours.

N° de machine : code de la machine lié a I'encours.

N° OF/OP : numéro de I'ordre de fabrication et de I'opération.
Référence article : référence de l'article lié a I'encours.

D/H début : date et heure de début de I'encours personnel.

Activité : type d’activité de I'encours.

Aléa : précise si I'encours personnel comporte un aléa de maintenance.

Coef. répartition : indique si la machine est liée a plusieurs OF (par défaut sa valeur est 1, la

machine n’est liée qu’a un seul OF).
Prorata :

Quantité bonne : quantité de piéces bonnes.

26



Superviseur

Quantité comptée : quantité de pieces comptées en automatique via une carte d’acquisition Natio-
nal Instruments®. Pour que cette quantité soit alimentée le champ N° d’entrée pour le comptage
général de la fiche machine doit étre renseigné (fiche machine onglet Complément).

Quantité rebutée : quantité de piéces bonnes.

Quantité autre : quantité autre que les quantités précédentes (piéces réservées au service qualité,
piéces servant au réglage de la machine...).

Motif rebut : indique le motif des piéces rebutées.
Champ libre : champ libre exploitable.

Anomalie : si la case est cochée indique qu’il y a une anomalie sur I'encours (ex : oubli de pointage
dans I'atelier, erreur de saisie dans les piéces comptées...).

Editions

Ce menu permet I'édition des historiques quotidiens, hebdomadaires, de la production mensuelle et des
anomalies de pointages.

Encours présence

Ce menu permet de gérer les encours de présence du personnel. Il liste le personnel en indiquant la date
et 'heure de début de présence.

Il est possible d’avoir plus de détails sur un encours de présence en cliquant sur la ligne souhaitée.

Fiche signalétique

N° de salarié : numéro du salarié concerné par I'encours de présence.
D/H début : date et heure de début de I'encours de présence.

Anomalie : si la case est cochée indique qu’il y a une anomalie sur I'encours (ex : oubli de pointage
dans l'atelier, erreur de saisie dans les piéces comptées...). Un triangle bleu apparatit sur la ligne.

Champ libre : champ libre exploitable.
Temps légal : indique le temps Iégal de présence (en heure).

Rubrique : définit le type d’encours (Heures normales, Absences maladies, Absences injusti-
fiées, Congés et Heures supplémentaires).

Editions

Ce menu permet I'édition de I'historique des pointages personnel ainsi que I'édition des anomalies relatives.

© 2015 Sage
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Maintenance

Ce menu permet de visualiser les encours de maintenance. Il est possible de modifier certaines informa-
tions liées aux encours mais son réle premier est surtout de terminer un encours d’atelier. En effet les sai-
sies réalisées dans l'atelier ne peuvent pas étre supprimées a partir des scénarios disponibles.

En cas de probléme avec une saisie d’atelier, il est donc possible de cloturer cette derniére directement a
partir de ce menu.

* NP° de salarié : code du salarié concerné par I'intervention de maintenance. Zone non modifiable.

* Code machine : code machine concernée par I'intervention de maintenance. Zone non modifiable.
* D/H maintenance : date et heure de début de maintenance. Zone non modifiable.

* Type de maintenance : type de maintenance engagée.

* N° d’intervention :

e Aléa : indique le type de maintenance lié a I'intervention.

Anomalie

Ce menu permet de détecter et de corriger les pointages ateliers en erreur réalisés dans I'atelier. Il ne tient
compte que des OF en cours sauf si 'option Inclure les OF Finis est active dans les paramétres généraux.

Certaines données peuvent étre modifiées directement dans la fiche de 'OF (comme le statut de I'opéra-
tion) alors que d’autres ne peuvent modifiées que via ce menu (quantités bonnes, quantités rebutées et
quantités retouchées).

Cette fenétre se découpe en trois parties : dans la gauche de I'écran sont listés tous les OF en cours de
production, dans la partie supérieure droite s’affichent les OP correspondants a 'OF sélectionné et dans la
partie inférieure droite s’affichent les pointages personnels liés a 'OP en question.

Il est possible d’exclure des centres de charges du contrdle de cohérence. Il suffit pour cela de les rensei-
gner au niveau des paramétres généraux, rubriques Atelier puis Contréle anomalie.

Cette option peut s’avérer utile, par exemple, pour des opérations de contréle n’ayant pas de pointages de
quantités. Il s’agit donc d’'un filtre d’affichage. Chaque centre de charge doit étre séparé par un point-vir-
gule (ex : CDC1;CDC2;CDC3).

Il est possible d’appliquer le contréle de cohérence sur les OF Fini lorsque 'erreur intervient sur la derniére
opération et que I'OF est cléturé immédiatement aprés. Dans la liste les de gauche (OF contenant une er-
reur), on trouvera une puce rouge pour signaler les OF en statut Fini contre une puce verte pour les autres.

Il est possible d’ignorer les anomalies sur les OF finis uniquement en sélectionnant la ligne et en appuyant
sur la touche Suppr. et ainsi supprimer la ligne.

Modification du statut de I'opération

En double cliquant sur une opération il est possible de changer le statut de celle-ci sans étre obligé d’aller
dans la fiche de I'ordre de fabrication puis dans celle de I'opération.

Modification des pointages d’'une opération

En double cliquant sur un pointage salarié il est possible de modifier les quantités saisies par I'opérateur.
Les champs modifiables sont : la quantité bonne, la quantité rebutée et la quantité retouchée.
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Machine

Ce menu affiche sous forme de calendrier la liste des machines et les événements qui leurs sont rattachés.

Par défaut le calendrier se cale sur le mois en cours mais il est possible de se positionner sur une autre
période, soit en utilisant les fléches, soit en cliquant directement sur le mois. Un menu s’ouvre alors et per-
met de sélectionner I'année et le mois souhaités.

Ajout d’un événement machine

Il est possible d’'ajouter directement sur le calendrier un événement machine. Deux fagons de procéder sont
disponibles : cliquer sur le bouton Ajouter présent sur cette fenétre ou double cliquer sur le calendrier lui-
méme.

L'unique différence entre ces deux possibilités se situe au niveau du choix de la date et de I'heure. En effet
en passant par le bouton Ajouter la date et '’heure sélectionnées sont respectivement la date du jour et
'heure systéme. En passant par le calendrier la date sélectionnée est celle du jour, 'heure n’est quant a
elle pas définie. Il sera donc nécessaire de la renseignée sinon I'événement sera positionné a minuit
(00 :00).

* N° machine : numéro de la machine concernée par I'événement.
* N° de salarié : numéro de code du salarié.

* N°OF : numéro de 'ordre de fabrication.

* N°OP : numéro de I'opération de I'ordre de fabrication.

* DI/H début : date et heure de début de I'événement.

* Durée : durée de I'événement (en heure centiéme).

Consultation des événements machines

Lorsqu’un ou plusieurs événements sont saisis pour les machines, la case correspondant au jour de I'évé-
nement devient verte.

En positionnant le pointeur de la souris sur un événement une info bulle apparait permettant de visualiser
les événements.

En cliquant sur cette case une fenétre pop-up liste les événements liés a la machine. La pastille située sur
chaque ligne indique I'activité de I'événement.

Les statuts disponibles par couleur sont les suivants :
* Pastille jaune : I'activité de I'événement est de type Maintenance.
* Pastille bleue : I'activité de 'événement est de type Réglage.
* Pastille violette : I'activité de '’événement est de type Retouche.
* Pastille verte : I'activité de I'événement est de type Production.

* Pastille rouge : I'activité de 'événement est de type Arrét ou Hors production.
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Triangle bleu : indique une anomalie sur I'événement quel que soit son type d’activité.

Pour avoir le détail d’un événement il suffit de double cliquer sur la ligne.

®

N° de machine : code de la machine concernée par I'événement. Zone non modifiable.
N° de salarié : code du salarié concerné par I'événement. Zone non modifiable.

N° OF/OP (N°d’intervention) : numéro de I'ordre de fabrication et de I'opération concerné par I'évé-
nement. Zone non modifiable.

le champ OP est également utilisé pour les événements de maintenance. En effet le N° de
l'intervention sera renseigné a la place du code OP.

Anomalie : la case cochée indique qu’il y a une anomalie de pointage (ex : oubli de pointage dans
I'atelier, erreur de saisie dans les piéces comptées...).

Référence article : référence de I'article lancé en production sur la machine. Zone non modifiable.
D/H début : date et heure de début de '’événement machine. Zone non modifiable.

D/H fin : date et heure de fin de 'événement machine. Cette zone peut étre modifiée.

Activité : indique le type d’activité lié a I'événement.

Aléa : indique le type de maintenance préventive lié a 'événement.

Coef. répartition : indique si la machine est liée a plusieurs OF (par défaut sa valeur est 1, la
machine n’est liée qu’a un seul OF).

Prorata :
Quantité bonne : quantité de piéces bonnes réalisées.

Quantité comptée : quantité de piéces comptées en automatique via une carte d’acquisition Natio-
nal Instruments®. Pour que cette quantité soit alimentée le champ N° d’entrée pour le comptage
général de la fiche machine doit étre renseigné (fiche machine onglet Complément).

Quantité rebutée : quantité de piéces rebutées.

Quantité autre : quantité autre que les quantités précédentes (piéces réservées au service qualité,
piéces servant au réglage de la machine...).

Motif rebut : indique le motif de rebut des piéces.
Champ libre : champ libre exploitable.
D/H transfert : date et heure du transfert de I'événement.

Type de maintenance : si I'activité est de type Maintenance il est possible d’indiquer le type de
maintenance concerné.

Editions

Permet I'édition de I'historique des événements machines par machine et par date ainsi que I'édition des
anomalies de pointages.

© 2015 Sage

30



Archive

Personnel

Ce menu affiche sous forme de calendrier les événements liés au personnel. Par défaut le calendrier se
positionne sur le mois en cours mais il est possible de sélectionner une autre période via les fleches de
navigation.

Ajout d’un événement personnel

Il est possible d’ajout un événement personnel soit en cliquant sur le bouton Ajouter, soit en cliquant direc-
tement sur le calendrier. Une fenétre de saisie apparatt.

N° de salarié : code du salarié lié a I'événement.

N° de machine : code de la machine lié a 'événement.

N° OF : numéro de 'ordre de fabrication.

N°OP : numéro de I'opération de I'ordre de fabrication.

D/H début : date et heure de début de 'événement personnel.

Durée : durée de I'événement personnel (en heure centiéme).

Une fois ces informations saisies une fenétre apparait.

© 2015 Sage

N° de salarié : code du salarié lié a 'événement.
N° de machine : code de la machine lié a I'événement.
N° OF/OP : numéro de I'ordre de fabrication et de I'opération.

Anomalie : si la case est cochée indique qu’il y a une anomalie de pointage (ex : oubli de pointage
dans I'atelier, erreur de saisie dans les piéces comptées...).

Référence article : référence de I'article lancé en production. Zone non modifiable.
D/H début : date et heure de début de 'événement personnel. Zone non modifiable.
D/H fin : date et heure de fin de I'événement personnel. Cette zone peut étre modifiée.
Activité : indique le type d’activité lié a I'événement.

Aléa : indique le type de maintenance préventive lié a 'événement.

Coef. répartition : indique si la machine est liée a plusieurs OF (par défaut sa valeur est 1, la
machine n’est liée qu’a un seul OF).

Prorata :
Quantité bonne : quantité de piéces bonnes réalisées.
Quantité rebutée : quantité de piéces rebutées.

Quantité comptée : quantité de pieces comptées en automatique via une carte d’acquisition Natio-
nal Instruments®. Pour que cette quantité soit alimentée le champ N°d’entrée pour le comptage
général de la fiche machine doit étre renseigné (fiche machine onglet Complément).

Quantité autre : quantité autre que les quantités précédentes (piéces réservées au service qualité,
piéces servant au réglage de la machine...).

Motif rebut : motif de rebut des piéces.
Champ libre : champ libre exploitable.

D/H transfert : date et heure du transfert de 'événement.
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* Type de maintenance : si I'activité est de type Maintenance il est possible d’indiquer le type de
maintenance concerné.

Si plusieurs événements Personnel sont paramétrés une liste s’affiche pour chaque événement. Cette liste
nous informe sur les heures de début et de fin, la durée ainsi que les informations rattachées a la produc-
tion. Le code de couleur utilisé pour les activités machine est repris pour les activités personnel (Produc-
tion, Retouche, Maintenance...).

Editions

Ce menu permet I'édition des historiques quotidiens, hebdomadaires, de la production mensuelle et des
anomalies de pointages.

Présence

Ce menu permet de gérer les états de présence du personnel. Il se présente sous la forme d’'un calendrier
et de la liste de 'ensemble du personnel. Par défaut le calendrier se positionne sur le mois en cours mais
il est possible de sélectionner une autre période via les fleches de navigation.

Ajout d’une présence personnel

Comme dans les archives précédentes I'ajout d’'un pointage personnel peut se faire soit par le bouton Ajou-
ter, soit en cliquant directement sur le calendrier. Les différences entre ces maniéres de procéder résident
dans la sélection du salarié et heure de début.

1. Ajout via le bouton Ajouter

En cliquant sur le bouton Ajouter le code du salarié n’est pas sélectionné, I'heure quant a elle est,
automatiquement renseignée depuis I'heure du systéme.

2 . Ajout via le calendrier

En cliquant directement sur le calendrier le numéro du salarié est lui bien renseigné, cependant
I'heure de début est vierge (elle correspond donc a minuit).

Lorsque I'on valide cette fenétre on accéde a la partie saisie du pointage.
* NP° de salarié : code du salarié concerné par le pointage.

* Anomalie : si la case est cochée indique qu’il y a une anomalie de pointage (ex : oubli de pointage
dans l'atelier, erreur de saisie dans les piéces comptées...).

* D/H arrivée : date et heure de début du pointage personnel. Zone non modifiable.
* D/H départ : date et heure de fin du pointage personnel. Zone non modifiable.

* Champ libre : champ libre exploitable.

¢ Temps légal : permet d’indiquer la durée du temps légal de travail.

* Rubrique : indique le justificatif des heures effectuées.

* DJ/H transfert : date et heure du transfert de 'événement.

Editions

Ce menu permet I'édition de I'historique des pointages personnel ainsi que I'édition des anomalies relatives.
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Inventaire de I’encours

Ce menu permet d’effectuer I'inventaire de I'encours. Son principe de fonctionnement est identique au
Contréle anomalies mais ne permet de faire des correctifs que sur les ordres de fabrication actifs.
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Présentation

Présentation

La partie liée a la planification est détaillée dans cette documentation. Elle se base sur la documentation
Planification qui explique le paramétrage nécessaire au calcul du graphique de Gantt.

Liste des derniéres planifications enregistrées

Le résultat du calcul de la planification est accessible via le menu Gantt. |l liste les dernieres planifications
enregistrées telles que le résultat du dernier calcul ou les simulations qui ont été réalisées.

L’affichage d’une planification s’effectue en double cliquant directement sur le résultat souhaité présent
dans la liste.

Le Gantt se compose essentiellement deux parties bien distinctes : le graphique Gantt et les outils.
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Outils

Ce menu regroupe un ensemble d’outils permettant d’exploiter le graphique de Gantt. Il se compose des
onglets suivants :

* Actions
* Corbeille
* Anomalies

* Préférences

Actions

Cet onglet permet de gérer I'affichage et la navigation au sein du graphique de Gantt.

Recherche rapide

Il s’agit d’'un moteur de recherche permettant de retrouver rapidement un OF, une commande ou un article.

Regroupement

Ce menu permet de gérer le regroupement des machines suivant cinqg critéres :
* Personnalisé : regroupe les machines suivant le regroupement spécifique précédemment créé.
* Centre de charge : regroupe les machines affectées au méme centre de charge
* Atelier : regroupe les machines affectées au méme atelier
* Zone géographique : regroupe les machines affectées a la méme zone géographique

* Section : regroupe les machines affectées a la méme section

Création d’un regroupement personnalisé dans le graphique de Gantt

Pour afficher un regroupement personnalisé il faut au préalable effectuer les actions suivantes :

1. Création d’'un code et d’une désignation de regroupement machine dans les parametres généraux
(Planification/Tables des libellés/Regroupement machine Gantt).

2 . Affectation du code de regroupement dans la fiche de chaque machine choisie (onglet Planification
de la fiche Machine).
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Filtre

Cette option permet d’utiliser les filtres d’affichage précédemment paramétrés. Une fenétre s’affiche listant
les différents filtres pour lesquels il est possible de saisir des valeurs afin d’effectuer la recherche.

Dans I'exemple ci-dessous les filtres qui ont été choisis concernent des informations que I'on retrouve dans

la fiche article dans I'onglet Compléments. Le but est de retrouver les articles dont la couleur renseignée
dans la fiche article correspond a « rouge ».

& Dsfinition d'un filtre

Choix des critéres de sélection personnalisés

Activer la transparence des opérations

REf. Art.

Q
Q

M* o' Affaire

M* Commande

Activer la transparence des opérations

Si cette case est cochée toutes les opérations non concernées par ce filtre seront visibles mais apparai-
tront sans aucune couleur.

% 104 / 10

Déroupage

% 110 / 10
Découpage

VU

102 7 20
Flraisagg

Si la case est décochée, toutes les opérations non concernées par ce filtre disparaitront du graphique de
Gantt.
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m 110 / 10
Décaupage
7 i

iz J 20
Fraisage

Valeur
Permet de saisir une valeur par critére de sélection. Afin d’affiner les recherches il est possible de rensei-

gner plusieurs critéres.

Couleur

Permet d’affecter une couleur unique au critere de sélection. Si la case est cochée toutes les opérations
concernées par le critére prendront la méme couleur (comme dans I'exemple ci-dessous), si la case est
décochée les opérations conservent leurs couleurs d’origine.

Y YR
Decaupacge

110 4 10
Découpage

i

10¢ F 20
Fraisage

@ A noter que I'option Réinitialiser n’apparait que dans le cas ou des filtres ont été saisis.
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Affichage

Afficher/Masquer les plages d’arrét

Permet d’afficher ou de masquer les plages d’arrét des machines définies dans le calendrier des machines
(cf. documentation Planification).

_ Déco
117 / 10 | !
Découpage :
08 /20 |
Fraisage
| m 4 | | 17 / 20 |
Fraisage Fraisage
Déco
]
Découpage .
08 ; 20 |
Fraisaqe
| m ;2 | | 117 / 20 |
Fraisage

Fraisage

Afficher/Masquer marqueur

Permet d'afficher ou de masquer les marqueurs précédemment créés dans la partie Données tech-
niques.

Afficher/Masquer retard

Permet d’afficher ou de masquer les opérations des ordres de fabrication qui sont en retard par rapport a
la date de livraison prévue. Les opérations en retard sont représentées par une fleche rouge (dans
I'exemple ci-dessous on constate que les OF 114, 115 et 116 sont en retard).

10/1
Déca

117 / 10 |
Découpage

e ;20 |
Fraisage

Afficher/Masquer disponibilité matiére
Permet d’afficher ou de masquer la disponibilité matiére sur les opérations.

Sélection

Ce menu permet de gérer les options liées au déplacement des opérations dans la planification.

Verrouiller la sélection

Permet aprés le mouvement d’une opération de verrouiller cette derniére afin d’'empécher toute modifica-
tion. Une petite icbne apparait alors sur I'opération verrouillée.

s 7 20
a Fraisaqe
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Déverrouiller la sélection
Permet de déverrouiller une opération verrouillée afin de la déplacer a nouveau.

Déverrouiller tout
Permet de déverrouiller 'ensemble des opérations verrouillées.

Réorganiser I'ordre des opérations

Permet de réorganiser I'ordre de planification de plusieurs opérations liées a la méme machine. La réorga-
nisation ne peut se faire que si au moins deux opérations sont sélectionnées. La sélection se fait en main-
tenant la touche Ctrl appuyée tout en cliquant sur les opérations a réorganiser.

Une fois les opérations sélectionnées la fenétre suivante s’affiche

8 Changement de l'ordre des opérations

Opérations & planifier (23 Opérations planifiées

‘ | ‘ | ‘ | | ‘ | | [ 131/10 Découpage 17/01/2015 13/01/2015 14:45:00 300

no= = 4a = = - [[1129/10  Découpage 22/12/2010 14/01/2015 16:45:00 30
106 10 Découpage 15/01/2015 07:45:00 15/01/2015 10:12:00 [[1 103710  Découpage 31/12/2010 15/01/2015 01:13:00 40
> 108 10 Découpage 15/01/2015 14:57:00 15/01/2015 22:57:00 [[/107/10  Découpage 31/12/2010 15/01/2015 10:12:00 15
112 10 Découpage 15/01/2015 22:57:00 16/01/2015 03:57:00
113 10 Découpage 16/01/2015 03:57:00 16/01/2015 14:57:00
115 10 Découpage 16/01/2015 14:57:00 16/01/2015 21:27:00
[T] Nouvelle date de début de planification | 13/01/2015 00:00:00 ~
104 10 Découpage 16/01/2015 21:27:00 17/01/2015 02:12:00

Simuler

Annuler

Les icbnes situées dans le coin supérieur droit de cette fenétre permettent de mettre a jour I'ordre des opé-
rations, de verrouiller toutes les opérations et de déverrouiller toutes les opérations de la liste.

Depuis cette fenétre il est possible de renseigner une nouvelle date/heure de début en cochant la case Nou-
velle date de début de planification. Il est alors possible de renseigner une nouvelle date et une nouvelle

heure de début prévues.

@ Cette action a pour but de déplacer automatiquement I'opération (ou les opérations) qui sont
affectées a cette machine. En effet les opérations sont liées et tout changement sur I'une d’elles
aura une répercussion sur les autres.

@ Les colonnes de la liste de gauche sont paramétrables dans Parameétres généraux / Planifica-
tion / Tables des libellés puis Réorganisation des opérations.

Utilitaire
Calcul disponibilité matiére

Permet de calculer la disponibilité des matiéres premiéres. Le calcul ne peut se faire que si 'ensemble des
paramétres de configuration sont définis (voir documentation des prérequis).

Corbeille

La corbeille regroupe tous les OF/OP qui n’ont pu étre planifié car ils présentent des incohérences. L'onglet
Corbeille clignote en rouge lorsque le moteur de planification a identifié des OP concernées.

© 2014 Sage 8



Outils

Il est alors possible de planifier manuellement les opérations en les faisant glisser dans le graphique de
Gantt. Pour cela il faut respecter certains parameétres comme les autorisations de déplacement (situées
dans les paramétres généraux du Gantt) et la date de positionnement. En effet étant donné que le moteur
de calcul a déja planifié des opérations, I'ajout d’'une opération ne pourra se faire qu’a partir de la date du
jour ou a une date ultérieure.

Anomalies

Retard de livraison

Permet d’afficher tous les OF planifiés dont la date de livraison ne sera pas honorée. Le nombre de jours
de retard est indiqué pour chaque OF.

Ordre des opérations
Permet d’afficher les opérations qui présentent une anomalie au niveau de I'ordre prévu.
Exemple

Dans [’exemple ci-dessous [’opération 30 est placée (et verrouillée) avant [’opération 20, ce qui ne res-
pecte pas l’ordre chronologique. En cliquant sur le bouton Rafraichir, [’OF 111/30 est automatique-
ment signalé en tant qu’anomalie.

| m ;20 | | ur /oo | Rafraichir
Fraisage Fraisage

Retard de livraison
117 ¢ 30 4 QOrdre des opérations
| | OF N® 117/30

Tournage

Opérations non planifiées
Liste les opérations qui n’ont pu étre planifiées car elles présentent des incohérences.

Préférences

Ce menu permet de gérer les options de navigation au sein du graphique de Gantt. Toutes les modifications
ne seront validées qu’aprées avoir cliqué sur le bouton Appliquer.

Horizon

Permet de définir une date de début et une date de fin de I'horizon de planification. Cette fonction est éga-
lement disponible en double cliquant sur I'échelle de temps directement sur le graphique de Gantt.

Echelle de temps

Permet de caler le graphique de Gantt sur une unité de temps : minute, heure, jour, semaine ou mois.

Largeur de la |égende

Permet de définir la largeur du menu des regroupements.
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Largeur de la fenétre

Permet de définir la largeur de la fenétre du graphique de Gantt.

Valeur du zoom

Permet de définir la valeur du zoom du graphique de Gantt.

Hauteur des opérations

Permet de définir la hauteur des opérations dans le graphique de Gantt.

© 2014 Sage
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Graphique de Gantt

Graphique de Gantt

Il affiche 'ordonnancement des ordres de fabrication calculé par le moteur de planification. Depuis le gra-
phique de Gantt il est possible de modifier I'ordonnancement ou simplement de consulter des informations
liées aux opérations planifiées.

Consultations
En plus des informations affichées automatiquement a I'ouverture du Gantt il est possible d’accéder a
d’autres options en agissant directement sur les OP. Trois types d’actions sont disponibles :

1. Affichage de I'infobulle : I'infobulle apparait en sélectionnant I'OP tout en maintenant la touche
Ctrl appuyée.

104 ¢ 20 1044

Ebavurage Ebavuy
OF : 104,20 - Ebavurage
Cébut : 08,04,2014 14:06:00
Fin : 09,/04,/2014 10:42:00

2 . Consultation du détail des opérations : en double cliquant sur une OP la fiche signalétique de
cette derniére s’affiche (voir documentation Suivi de Fabrication pour plus de détails).

3 . Lien inter-opérations : afin de retrouver toutes les opérations d’'un méme OF il est possible d’affi-
cher le lien inter-opérations en sélectionnant I'un tout en maintenant la touche Shift enfoncée.
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Graphique de Gantt

Modifications

L’affichage de la planification n’est pas figé, il peut &tre modifié en fonctions des options choisies dans le
menu Outils et/ou en fonction des autorisations attribuées.

@ Bien qu’il soit possible de déplacer des opérations au sein du Gantt, seules les modifications sur
les machines autorisées seront enregistrées dans la planification.

Les opérations peuvent étre déplacées soit indépendamment, soit par groupe en maintenant la touche Ctrl
appuyée et en cliquant sur chacune d’elles. Le déplacement se fait sur le principe du glisser/déposer, une
fenétre de type infobulle apparait permettant d’étre informer sur la nouvelle date/heure de début et de fin
de l'opération.

Move Node B
Start: 08/04/2014 16:54:00
End: 09/04./2014 15:30:00
4 ;20 2 A

D’autres options sont accessibles en exécutant un clic droit sur une opération. Un menu déroulant s’affiche
permettant d’accéder directement aux informations liées a cette opération.

EET T 1 1041
Ordre : 115/10 Déca

Yerrouiller/Déverrauiller

Coller & gauche
I Coller 3 droite

| Filtrer I'ardre de fabrication
— Afficher 'ordre de fabrication
Afficher l'article 117 7 30
Recherche k Réinitialiser
st Disponibilité matiére RE&F, Art. |
' N° d'Affaire
105 / 50 ]
Soudure g M* Commande
Ordre

Affiche le numéro de I'OF et de I'OP sur lequel on se positionne.

Verrouiller/Déverrouiller
Permet de verrouiller ou de déverrouiller 'OP dans la planification. Licone Cadenas apparait sur I'OP.
Condition : ne s’applique que sur les machines autorisées pour l'utilisateur.

Coller a gauche
Permet de coller I'OP sélectionnée a I'OP située juste a sa gauche (voir schéma ci-dessous).

Coller a droite
Permet de coller I'OP sélectionnée a I'OP située juste a sa droite (voir schéma ci-dessous).
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Graphique de Gantt

Filtrer I'ordre de fabrication

Permet de mettre en évidence I'OF (il conserve sa couleur d’affichage) sélectionné en affichant I'intégralité
des autres OF en transparence. Cette option est identique au moteur de recherche.

Afficher I'ordre de fabrication
Permet d’ouvrir la fiche signalétique de I'OF.

Afficher larticle
Permet d’ouvrir la fiche signalétique de l'article.

Recherche
Permet d’accéder aux filtres d’affichages préalablement paramétrés.
Condition : n’apparait que si des filtres ont été configurés.

Disponibilité matiére

7/ 30 103 /30
samblage + Em Aszemblag

71730 103/30
hﬂrbhguEmAﬁmbhn

@ Les modifications apportées au graphique de Gantt peuvent étre enregistrées dans le planning

officiel ou dans une nouvelle planification. Cependant si on souhaite relancer un calcul se basant
sur les modifications apportées, il faut obligatoirement que ces dernieres soient enregistrées
dans le planning officiel.
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Paramétres généraux

Parametres généraux

Le module d’acquisition atelier s’organise autour de scénarios d’acquisition permettant de récolter les infor-
mations concernant le suivi de fabrication. Ces scénarios d’acquisition peuvent étre automatiques
(connexion machine pour comptage automatique, connexion sur des appareils de mesure comme des ba-
lances, etc...) ou manuels (déclaration en temps réel des opérateurs, comme un début ou une fin de pro-
duction). Un ensemble de données techniques permet de mettre en ceuvre l'interface de saisie qui est
paramétrable en fonction des postes d’acquisition. Ensuite, chacun des scénarios et chacune des saisies
est paramétrables également pour obtenir une large couverture fonctionnelle.

Dans un 1°" temps, il faut configurer I'interface pour fournir aux opérateurs I'interface de saisie et dans un
2° temps, il faut configurer le comportement des scénarios (Quelles questions ? Quels contréles ? Etc...).

o=l Données Technigues Entités Stock Calcul des Besoins Planification Suivi de Fabrication Deviseur Maintenance Qualité Compléments

PN Famille d'Aléas [ Famille de Rebuts D @ Fl. || ||”|| B Machine  /# Maintenance ﬁ H B Présence |I|
A nga T Rebut — : e e D3 personnel B Anomalie -b B 1nventaire
Ordre de . . Atelier  Atelier Sous-traitance | Tracabilté | .= | Machine Personnel Tableaux de
fabrication | [B] OF Archivés Farille d'OF différé » [ Présence bord
Fabrication Acquisition Sous-traitance | Tracabilité Superviseur Archive Tableaux de bord
Ateler Sage

Début de Réglage —
Fin de Reglage / Scénarios
Début de Production

Fin de Production

[Stock
Consultation ~ «—

Consultation Machine

Consultation Personnel

Consultation OF

oo b

Appuyez sur une touche de for

tion ou

nnez un programme dans {a liste

Q Rechercher les programmes et éditions

En plus des paramétres localisés a un scénario, a une saisie inter scénario, il est possible d’adopter des
modes de gestion plus globaux.

Date de référence

Valeur de décalage

Cette zone permet de définir une heure de calage afin de déterminer la date de référence pour les poin-
tages d’atelier (la date de référence se situe dans la fenétre des mouvements de stock). Cette option est
généralement utilisée pour des sociétés fonctionnant sur une base de 3/8 afin de définir exactement sur
quelle journée sont calés les pointages. Ex : une équipe travaille de 21h a 5h, on peut positionner les poin-
tages sur un des deux jours travaillés par I'équipe.
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Paramétres généraux

Mode de gestion des événements

Le systeme posséde 2 modes de gestion possible dans la fagon d’enregistrer les pointages des
opérateurs :

Evénements machines seulement

Ce mode permet de suivre avant tout la machine et non I'homme. Il n’est pas possible de gérer plusieurs
personnes affectées sur la méme machine pour le méme ordre de fabrication. Ce mode de fonctionne-
ment ne renseigne pas la table des Evénements Personnel et simplifie donc les mises a jour des poin-
tages lorsqu'il y a des erreurs de saisies.

Evénements personnel et événements machines

Ce mode permet de suivre en parallele des pointages liés a la machine et des pointages liés aux opéra-
teurs. Cette méthode, plus lourde en termes de modifications de pointage suite a des erreurs, permet
cependant de gérer des postes de travail nécessitant la présence de plusieurs opérateurs (comme une
machine de conditionnement par exemple).

Mode de gestion des affectations opérateurs

Le systéme posséde 2 modes de gestion des affectations opérateurs. L’affectation des opérateurs n’est
accessible que si le mode de gestion des événements prend en charge les Evénements Personnel.

Affectation temporaire

L'opérateur s’affecte sur une machine et récupére les encours déja présent sur la machine. Si la machine
n’a pas d’encours, I'affectation n’est pas possible. Lorsque I'un des opérateurs déclare une fin de produc-
tion, 'ensemble des opérateurs affectés a la machine sont désaffectés et leurs encours respectifs sont
archivés et supprimés.

Affectation permanente

L'opérateur s’affecte sur une machine et récupére I'encours de celle-ci. Si aucun encours n’est présent sur
la machine, I'opérateur est Hors Production. Son statut passera En Production lorsqu'un OF sera
démarré. A lissue de la production, I'encours de I'OF sera archivé et supprimé, les opérateurs affectés
repassent en statut Hors Production. Lorsque cette option est activée, un opérateur ne peut étre affecté
gu’a une seule machine a la fois.

Mode de gestion des encours machines
Le systéme posséde 2 modes de gestion pour la gestion des encours machines :

Encours temporaire
A lissue d'une déclaration de fin d’'un scénario (fin de production par exemple), la machine n’a plus aucun
encours.

Encours permanente
A l'issue d’'une déclaration de fin, un encours d’arrét indéterminé est créé. Lors d’'une nouvelle déclaration,
cet encours sera archivé et supprimé.

Pointages en réglage et en production simultanés

Cette option permet a un opérateur de déclarer une production sur une machine et ensuite de déclarer un
réglage sur une autre machine. Cela est possible lorsque la machine a la faculté de fonctionner en temps
masqué (Temps masqué = faculté de la machine a fonctionner sans la présence permanente de I'opéra-
teur). La machine restant en production doit donc avoir I'option Temps masqué autorisé a OUI.

Opération pour les entrées en stock

Si le N° d’'opération est renseigné (différente de 0), cette opération sera considérée comme |'opération
effectuant I'entrée en stock. Si elle n’est pas renseignée, la derniére opération de I'ordre de fabrication
sera utilisée.
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Sortie des composants sans numéro d’opération

Pour les composants dont aucune consommation au niveau de I'OP n’a été définie (consommation qui se
renseigne dans les nomenclatures d’OF), il est possible de stipuler une sortie soit a la premiére opération,
soit a la derniére opération de la gamme.

Blocage de la sous-traitance

Si I'option Blocage de la sous-traitance si toutes les opérations précédentes ne sont pas démarrées
est active, il ne sera pas possible de déclarer un envoi ou un retour de sous-traitance si au moins une opé-
ration précédente dans la gamme est en statut Attente.

Blocage suite a contréle qualité (réglage et production)

Permet de bloquer un Début de réglage ou un début de production sur une opération succédant une
opération disposant d’'un Contréle qualité avant production et que celui-ci n’a pas été réalisé. Le scéna-
rio Déblocage Qualité permet d’effectuer le contrdle et de débloquer I'opération.

Blocage les pointages sans engagement de composants

Permet de bloquer un début de réglage, de production, de retouche ou une déclaration par top ou un envoi
en sous-traitance lorsqu’aucun composant de la nomenclature (si I'OF dispose d’'une nomenclature) n’est
engagé. On entend par engagé le fait qu’il y a au moins des quantités réelles de déclarées comme
consommees.

Blocage les pointages si toutes les opérations ne sont pas pointées

Permet de bloquer un début de réglage, de production, de retouche ou une déclaration par top ou un envoi
en sous-traitance si au moins une opération suivie en production n’a pas été pointée (le statut de 'opéra-
tion est ATTENTE).

Blocage suite a marqueurs en erreur (réglage et production)

Permet de bloquer un Début de réglage ou un Début de production sur une opération succédant une
opération disposant d’au moins un marqueur en erreur. Le scénario Déclaration Marqueur permet
d’effectuer les relevés et de débloquer I'opération.

Blocage des pointages

Permet de bloquer I'utilisation d’un scénario de début de réglage ou début de production lorsque I'avance-
ment d’une opération précédente est insuffisant ou qu’aucun engagement matiére n’a été fait sur 'OF

Délai avant lancement des tableaux de bord

Permet, lorsque le module atelier est inactif (pas de saisie en cours) de faire apparaitre I'écran des
tableaux de bord. On revient a I'écran de I'atelier en appuyant sur la touche Echap.

Activer le contréle des entrées en stock

Permet d’avertir que la quantité déclarée n’est pas conforme a la quantité lancée alors qu’aucun rebut n’'a
été déclaré. Concretement il s’agit de partir du principe que la quantité prévue est la bonne et que la diffé-
rence de piéces n’est pas justifiée.

Exclure du contréle les centres de charge

Permet d’exclure certains centres de charge du contrdle des anomalies. Cette option peut s’avérer utile,
par exemple, pour des opérations de contréle n’ayant pas de pointages de quantités. Il s’agit donc d’'un
filtre d’affichage. Chaque centre de charge doit étre séparé par un point-virgule (ex:
CDC1;CDC2;CDC3).

Quantité de référence de la premiére opération

Permet d’indiquer que la quantité de référence est la quantité bonne déclarée lors de la premiére opéra-
tion. Exemple : la quantité prévue est de 15 piéces alors que la quantité de piéces déclarées sur la pre-
miére opération est de 17 piéces. Automatiquement la quantité va étre réajustée a 17 piéces pour le reste
des opérations a venir.

Appliquer le contréle sur les ordres de fabrication cléturés

Permet de forcer le contréle anomalie sur 'ensemble des OF (sauf les OF archivés) au lieu d’'un contrble
uniqguement sur les OF en cours.
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Configuration de l'interface

La configuration de l'interface consiste a paramétrer le visuel de I'écran de saisie. Il est possible de confi-
gurer des groupes de scénarios.

Familles de scénarios

Les familles de scénarios permettent de regrouper un ensemble de scénarios sous une méme rubrique.

L'objectif recherché est le confort de I'utilisateur afin qu’il puisse retrouver facilement le scénario correspon-
dant au type de déclaration qu’il souhaite effectuer.

Le groupe permet également, dans le cas ou le nombre de scénarios disponibles est important, de donner
une certaine hiérarchie dans les possibilités qui lui sont proposées.

Les données constituant un groupe sont :

Code famille
Texte alphanumérique sur 20 caracteres.

Ordre
N° d’ordre pour I'affichage des groupes (ordre croissant).

Description
Texte qui apparaitra sur l'interface du module atelier.

Déplier le groupe
Permet au moment du lancement du module atelier de définir si le groupe sera ouvert ou fermé. On peut
utiliser cette option dans le cas ou le nombre de scénarios est important ou qu’'un ensemble de scénarios

est peu utilisé. Une icéne permet d’ouvrir ou fermer le groupe a tout moment avec la souris (ou le
doigt dans le cas d’un écran tactile).

Remarque
Texte libre permettant de donner une description plus détaillée de I'utilité de ce groupe.
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Scénarios

Les scénarios sont 'ensemble des programmes mis a disposition de I'opérateur pour effectuer ses décla-
rations. |l est possible d’adapter la liste des scénarios disponibles sur le PC en fonction du contexte (rendre
disponible le scénario d’entrée en stock que sur I'ordinateur du magasin par exemple) ou d’établir des ha-
bilitations en fonction des opérateurs.

Gestion des habilitations

Habilitation des personnels

L'objectif de ce paramétrage est d’interdire I'utilisation d’un scénario pour un personnel sur un poste de sai-
sie alors que le dit scénario est tout de méme disponible pour les opérateurs habilités sur le méme poste
de saisie. Le principe est qu’au moment de la saisie du code personnel, 'opérateur non habilité est rejeté.
La regle de gestion est la suivante :

* Silaliste des habilitations est vide, alors toutes les personnes peuvent utiliser ce scénario,

¢ Sila liste des habilitations contient au moins une personne, alors seuls les personnels présents
dans la liste sont habilités a utiliser ce scénario.

Autorisation des machines

L'objectif de ce paramétrage est d’interdire I'utilisation d’'un scénario pour une machine sur un poste de sai-
sie alors que le dit scénario est tout de méme disponible pour les machines autorisées sur le méme poste
de saisie. Le principe est qu’au moment de la saisie du code machine, la machine non autorisée est rejetée.
La régle de gestion est la suivante :

¢ Silaliste des autorisations est vide, alors toutes les machines peuvent utiliser ce scénario,

* Si la liste des autorisations contient au moins une machine, alors seules les machines pré-
sentes dans la liste sont autorisées pour ce scénario.

Gestion des utilisateurs

Du fait que chaque module atelier démarre avec un code utilisateur différent, il est donc possible de définir
la liste des scénarios en fonction du code utilisateur et ainsi proposer des menus différents selon les be-
soins d’acquisition des différentes zones géographiques de I'atelier (par exemple : magasin, production, ex-
pédition, maintenance, qualité...).

Tester la configuration

Cet utilitaire permet a partir d’un seul écran de tester 'ensemble des scénarios mis a disposition en fonction
des utilisateurs sans avoir a effectuer de tests exhaustifs utilisateur par utilisateur.

Configuration des acces

Cet utilitaire permet d’activer ou de désactiver les autorisations d’acces aux scénarios d’atelier pour chaque
utilisateur. Par défaut, tous les scénarios sont bloqués, il suffit de cliquer directement sur le scénario pour
que ce dernier devienne vert et s’active. La fermeture et la réouverture du module Atelier est nécessaire
pour la mise a jour de I'affichage des scénarios.
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Configuration des saisies

Au sein de chaque scénario, un certain nombre de saisies sont communes (saisie du code machine, per-
sonnel, etc...). Il est donc possible d’adapter le comportement et I'aspect d’'une saisie pour 'ensemble des
scénarios.

La fenétre pop-up permet de consulter rapidement 'ensemble de la configuration qui se divise en 2
rubriques :

* Liste des options de saisie : permet de modifier le comportement et I'aspect de la fenétre de sai-
sie.

* Liste des textes de saisie : permet de modifier le vocabulaire en fonction du métier.

& Machine

Autres machines

01
02
03 Fraiseuse 1
Options /( Fraiseuse 2
de saisie 05 Tour CN 1 | Options

de texte

0 Tour CN 2

n7 DAalAat CAnidiira 1

N° de Machine 02

O F1-Liste Annuler

Machine

LISTE_AUTO (OUI ou NON)
Permet d’obtenir immédiatement la liste des machines. Cette liste se divise en 2 groupes :

* Machines a proximité : machines dont le N° de terminal défini dans la fiche machine est identique a
celui défini dans le code utilisateur ayant permis le lancement du module atelier.

* Autres machines : machines n’ayant pas de cohérences entre le N° de terminal de la machine et
celui du code utilisateur.

LIMITE_MAINTENANCE (OUI ou NON)

Si la liste est autorisée (LISTE_ACCESS = OUI), elle est limitée aux machines suivie en maintenance
dans les scénarios concernant la maintenance.

LISTE_TRIGGER (>0)

Dans le cas ou la liste est autorisée (LISTE_ ACCESS = OUI) mais qu’elle n’est pas en ouverture automa-
tique (LISTE_AUTO = NON), elle sera tout de méme ouverte automatiquement si le nombre de machines
a afficher est inférieur ou égal a la valeur définie.
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LISTE_ACCESS (OUI ou NON)

Permet dans le cas ou la liste n’est pas systématiquement affichée (LISTE_AUTO = NON), d’autoriser
ponctuellement I'affichage de la liste (touche F1 ou un clic sur le bouton).

@ Comportement spécifique :La saisie du code machine n’est pas demandée dans la mesure ou le
croisement entre le N° de terminal de l'utilisateur et celui renseigné dans les machines abouti a
une seule machine. La saisie du code machine est alors automatique.

Personnel

LISTE_AUTO (OUI ou NON)
Permet d’obtenir immédiatement la liste du personnel.

LIMITE_MAINTENANCE (OUI ou NON)

Si la liste est autorisée (LISTE_ACCESS = OUI), elle est limitée aux personnels affectés au service
maintenance dans les scénarios concernant la maintenance. Si 'option est a OUI, elle est prioritaire sur
I'option des scénarios. Si elle est a NON, c’est 'option du scénario de maintenance qui est retenue.

SUIVI_PRESENCE (OUI ou NON)

Permet d’empécher toute déclaration si 'opérateur n’a pas au préalable signalé son entrée dans I'entre-
prise (gestion du temps de présence) par le scénario d’entrées/sorties du personnel.

LISTE_TRIGGER (>0)

Dans le cas ou la liste est autorisée (LISTE_ ACCESS = OUI) mais qu’elle n’est pas en ouverture automa-
tique (LISTE_AUTO = NON), elle sera tout de méme ouverte automatiquement si le nombre de personnels
a afficher est inférieur ou égal a la valeur définie.

LISTE_ACCESS (OUI ou NON)

Permet dans le cas ou la liste n’est pas systématiquement affichée (LISTE_AUTO = NON), d’autoriser
ponctuellement I'affichage de la liste (touche F1 ou un clic sur le bouton).

Référence Article

LISTE_AUTO (OUI ou NON)

Permet d’obtenir immédiatement la liste des articles. Cette liste se limite aux références présentes dans la
nomenclature de I'ordre de fabrication.

LIMITE_NOMENC (OUI ou NON)

Permet de bloquer la saisie d’'une référence aux seuls composants présents dans la nomenclature de
I'ordre de fabrication.

LISTE_TRIGGER (>0)

Dans le cas ou la liste est autorisée (LISTE_ ACCESS = OUI) mais qu’elle n’est pas en ouverture automa-
tique (LISTE_AUTO = NON), elle sera tout de méme ouverte automatiquement si le nombre de compo-
sants de I'ordre de fabrication a afficher est inférieur ou égal a la valeur définie.

LISTE_ACCESS (OUI ou NON)

Permet dans le cas ou la liste n'est pas systématiquement affichée (LISTE_AUTO = NON), d’autoriser
ponctuellement I'affichage de la liste (touche F1 ou un clic sur le bouton).
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Lot/Série

LISTE_AUTO (OUI ou NON)
Permet d’obtenir immédiatement la liste des lots ou N° de séries.

LISTE_TRIGGER (>0)

Dans le cas ou la liste est autorisée (LISTE_ ACCESS = OUI) mais qu’elle n’est pas en ouverture automa-
tique (LISTE_AUTO = NON), elle sera tout de méme ouverte automatiquement si le nombre de lots/séries
a afficher est inférieur ou égal a la valeur définie.

LISTE_ACCESS (OUI ou NON)

Permet dans le cas ou la liste n’est pas systématiquement affichée (LISTE_AUTO = NON), d’autoriser
ponctuellement I'affichage de la liste (touche F1 ou un clic sur le bouton).

LIMITE_DEPOT_ARTICLE (OUI ou NON)

Permet de limiter la liste des lots utilisables a ceux présent dans le dép6ét principal de I'article ou a défaut
dans le dépdét principal de la société.

Aléa

LISTE_AUTO (OUI ou NON)
Permet d’obtenir immeédiatement la liste des aléas.

LISTE_TRIGGER (>0)

Dans le cas ou la liste est autorisée (LISTE_ ACCESS = OUI) mais qu’elle n’est pas en ouverture automa-
tique (LISTE_AUTO = NON), elle sera tout de méme ouverte automatiquement si le nombre d’aléas a affi-
cher est inférieur ou égal a la valeur définie.

LISTE_ACCESS (OUI ou NON)

Permet dans le cas ou la liste n’est pas systématiquement affichée (LISTE_AUTO = NON), d’autoriser
ponctuellement I'affichage de la liste (touche F1 ou un clic sur le bouton).

Confirmation

Aucune option de saisie n’est disponible pour cette saisie. Seuls les textes de saisie sont modifiables afin
de spécifier un vocabulaire propre au métier.

Motif de Rebut

LISTE_AUTO (OUI ou NON)
Permet d’'obtenir immédiatement la liste des motifs de rebuts.

LISTE_TRIGGER (>0)

Dans le cas ou la liste est autorisée (LISTE_ ACCESS = OUI) mais qu’elle n’est pas en ouverture automa-
tique (LISTE_AUTO = NON), elle sera tout de méme ouverte automatiquement si le nombre de motifs de
rebuts a afficher est inférieur ou égal a la valeur définie.

LISTE_ACCESS (OUI ou NON)

Permet dans le cas ou la liste n'est pas systéematiquement affichée (LISTE_AUTO = NON), d’autoriser
ponctuellement I'affichage de la liste (touche F1 ou un clic sur le bouton).
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Ordre de Fabrication

LISTE_AUTO (OUI ou NON)
Permet d’obtenir immédiatement la liste des ordres de fabrication.

LISTE_TOP (>0)
Permet de limiter le nombre d’ordres de fabrication dans la liste.

LISTE_TRIGGER (>0)

Dans le cas ou la liste est autorisée (LISTE_ ACCESS = OUI) mais qu’elle n’est pas en ouverture automa-
tique (LISTE_AUTO = NON), elle sera tout de méme ouverte automatiquement si le nombre d’ordres de
fabrication a afficher est inférieur ou égal a la valeur définie.

LISTE_ACCESS (OUI ou NON)

Permet dans le cas ou la liste n’est pas systématiquement affichée (LISTE_AUTO = NON), d’autoriser
ponctuellement I'affichage de la liste (touche F1 ou un clic sur le bouton).

Ordre de Fabrication en cours

LISTE_AUTO (OUI ou NON)
Permet d’obtenir immeédiatement |a liste des ordres de fabrication.

LISTE_TRIGGER (>0)

Dans le cas ou la liste est autorisée (LISTE_ ACCESS = OUI) mais qu’elle n’est pas en ouverture automa-
tique (LISTE_AUTO = NON), elle sera tout de méme ouverte automatiquement si le nhombre d’ordres de
fabrication a afficher est inférieur ou égal a la valeur définie.

LISTE_ACCESS (OUI ou NON)

Permet dans le cas ou la liste n’est pas systématiquement affichée (LISTE_AUTO = NON), d’autoriser
ponctuellement I'affichage de la liste (touche F1 ou un clic sur le bouton).

Ordre de Fabrication seul

LISTE_AUTO (OUI ou NON)
Permet d’obtenir immédiatement la liste des ordres de fabrication.

LISTE_TRIGGER (>0)

Dans le cas ou la liste est autorisée (LISTE_ ACCESS = OUI) mais qu’elle n’est pas en ouverture automa-
tique (LISTE_AUTO = NON), elle sera tout de méme ouverte automatiquement si le nombre d’ordres de
fabrication a afficher est inférieur ou égal a la valeur définie.

LISTE_ACCESS (OUI ou NON)

Permet dans le cas ou la liste n'est pas systéematiquement affichée (LISTE_AUTO = NON), d’autoriser
ponctuellement I'affichage de la liste (touche F1 ou un clic sur le bouton).
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Quantité Bonne

DOUBLE_SAISIE (OUI ou NON)
Permet de saisir deux fois la quantité afin d’effectuer un contréle de saisie supplémentaire.

VALEUR_DECIMAL (OUI ou NON)

Permet de limiter la saisie de la quantité a une valeur entiére si aucune décimales n’est possible au regard
de l'activité de I'entreprise.

VALEUR_MIN (valeur numérique entiére >=0)

Permet d’effectuer un contréle de la saisie des quantités au niveau de la valeur minimale attendue. La
valeur minimale est comprise dans l'intervalle.

VALEUR_MAX (valeur numérique entiére >=0)

Permet d’effectuer un contréle de la saisie des quantités au niveau de la valeur minimale attendue. La
valeur minimale est comprise dans l'intervalle.

Quantité Rebutée

DOUBLE_SAISIE (OUI ou NON)
Permet de saisir deux fois la quantité afin d’effectuer un contréle de saisie supplémentaire.

VALEUR_DECIMAL (OUI ou NON)

Permet de limiter la saisie de la quantité a une valeur entiére si aucune décimales n’est possible au regard
de I'activité de I'entreprise.

VALEUR_MIN (valeur numérique entiére >=0)

Permet d’effectuer un contréle de la saisie des quantités au niveau de la valeur minimale attendue. La
valeur minimale est comprise dans lintervalle.

VALEUR_MAX (valeur numérique entiére >=0)

Permet d’effectuer un contréle de la saisie des quantités au niveau de la valeur minimale attendue. La
valeur minimale est comprise dans lintervalle.

Quantité Retouchée

DOUBLE_SAISIE (OUI ou NON)
Permet de saisir deux fois la quantité afin d’effectuer un controle de saisie supplémentaire.

VALEUR_DECIMAL (OUI ou NON)

Permet de limiter la saisie de la quantité a une valeur entiére si aucune décimales n’est possible au regard
de I'activité de I'entreprise.

VALEUR_MIN (valeur numérique entiére >=0)

Permet d’effectuer un contréle de la saisie des quantités au niveau de la valeur minimale attendue. La
valeur minimale est comprise dans l'intervalle.

VALEUR_MAX (valeur numérique entiére >=0)

Permet d’effectuer un contréle de la saisie des quantités au niveau de la valeur minimale attendue. La
valeur minimale est comprise dans l'intervalle.
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Quantité

DOUBLE_SAISIE (OUI ou NON)
Permet de saisir deux fois la quantité afin d’effectuer un contréle de saisie supplémentaire.

VALEUR_DECIMAL (OUI ou NON)

Permet de limiter la saisie de la quantité a une valeur entiére si aucune décimales n’est possible au regard
de l'activité de I'entreprise.

Choix du mono ou multi-machines

Aucune option de saisie n’est disponible pour cette saisie. Seuls les textes de saisie sont modifiables afin
de spécifier un vocabulaire propre au métier.

Maintenance curative

Aucune option de saisie n’est disponible pour cette saisie. Seuls les textes de saisie sont modifiables afin
de spécifier un vocabulaire propre au métier.

Maintenance préventive

Aucune option de saisie n’est disponible pour cette saisie. Seuls les textes de saisie sont modifiables afin
de spécifier un vocabulaire propre au métier.

Statut de la maintenance curative

Aucune option de saisie n’est disponible pour cette saisie. Seuls les textes de saisie sont modifiables afin
de spécifier un vocabulaire propre au métier.

Statut de la maintenance préventive

Aucune option de saisie n’est disponible pour cette saisie. Seuls les textes de saisie sont modifiables afin
de spécifier un vocabulaire propre au métier.

Structure machine

Aucune option de saisie n’est disponible pour cette saisie. Seuls les textes de saisie sont modifiables afin
de spécifier un vocabulaire propre au métier.
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Consultation Maintenance

Aucune option de saisie n’est disponible pour cette saisie. Seuls les textes de saisie sont modifiables afin
de spécifier un vocabulaire propre au métier.

Consultation Machine

Aucune option de saisie n’est disponible pour cette saisie. Seuls les textes de saisie sont modifiables afin
de spécifier un vocabulaire propre au métier.

Consultation OF

Aucune option de saisie n’est disponible pour cette saisie. Seuls les textes de saisie sont modifiables afin
de spécifier un vocabulaire propre au métier.

Consultation Personnel

Aucune option de saisie n’est disponible pour cette saisie. Seuls les textes de saisie sont modifiables afin
de spécifier un vocabulaire propre au métier.

Contréle quantité

BLOQUANT (OUI ou NON)

Permet de définir si le contréle quantité est bloquant lorsque la quantité saisie est supérieur a la quantité
bonne de I'opération précédente.

OP_PREC_SUIVI_ANOMALIE

Permet de tenir compte de la régle d’exclusion d’opération du formulaire Contréle des Anomalies.
Cette option permet d’éviter des messages d’alertes de dépassement de quantités par rapport a 'opéra-
tion précédente car elle n'est pas suivie en quantité. Voir dans Paramétres généraux, Atelier, controle
des anomalies pour plus d’informations.

Poursuite Saisie OF

Aucune option de saisie n’est disponible pour cette saisie. Seuls les textes de saisie sont modifiables afin
de spécifier un vocabulaire propre au métier.

Statut de 'opération

AFFICHER_QUESTION (OUI ou NON)

Permet d’afficher la question Cloture définitive au lieu de Cléture ou Suspension. Si I'option est a OUI
alors la saisie devient Cléture définitive : OUI/NON.

Les textes de saisie sont modifiables afin de spécifier un vocabulaire propre au métier.
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Choix de la source du document

MACHINE (OUI ou NON)
Permet d’afficher la source de document Machine (Documents joints a une machine).

OPERATION (OUI ou NON)

Permet d’afficher la source de document Opération (Documents joints a une opération d’'un ordre de fabri-
cation).

OF (OUI ou NON)

Permet d’afficher la source de document Ordre de fabrication (Documents joints a un ordre de fabrica-
tion).

Les textes de saisie sont modifiables afin de spécifier un vocabulaire propre au métier.

Consultation Document

Aucune option de saisie n’est disponible pour cette saisie. Seuls les textes de saisie sont modifiables afin
de spécifier un vocabulaire propre au métier.

Saisie Commentaire

Aucune option de saisie n’est disponible pour cette saisie. Seuls les textes de saisie sont modifiables afin
de spécifier un vocabulaire propre au métier. Cette saisie permet d’enregistrer du texte sur plusieurs lignes
sans limite de longueur.

Outillage

Cette saisie permet d’indiquer un outillage lors de la production d’'une opération et de comptabiliser le
nombre de piéces réalisées pour alerter des opérations de maintenance par exemple. Seuls les outillages
dont l'indicateur Outillage obsoléte est désactivé sont autorisés en saisie.

LISTE_AUTO (OUI ou NON)
Permet d’obtenir immédiatement la liste des outillages.

LISTE_TRIGGER (>0)

Dans le cas ou la liste est autorisée (LISTE_ ACCESS = OUI) mais qu’elle n’est pas en ouverture automa-
tique (LISTE_AUTO = NON), elle sera tout de méme ouverte automatiquement si le nombre de outillages
a afficher est inférieur ou égal a la valeur définie.

LISTE_ACCESS (OUI ou NON)

Permet dans le cas ou la liste n'est pas systéematiquement affichée (LISTE_AUTO = NON), d’autoriser
ponctuellement I'affichage de la liste (touche F1 ou un clic sur le bouton).

ALERTE_MAINTENANCE (AUTORISER/CONFIRMATION/BLOQUER)

Permet, lorsque l'outillage est en alerte maintenance (le compteur de piéces intermédiaires est au-dela de
la valeur maximale autorisée), de bloquer I'utilisation ou de demander une confirmation de I'opérateur ou
de ne pas tenir compte de cet indicateur.
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ALERTE_FDV (AUTORISER/CONFIRMATION/BLOQUER)

Permet, lorsque I'outillage est en fin de vie (le compteur de piéces générales est au-dela de la valeur maxi-
male autorisée), de bloquer I'utilisation ou de demander une confirmation de I'opérateur ou de ne pas tenir
compte de cet indicateur.

ALERTE_NC (AUTORISER/CONFIRMATION/BLOQUER)

Permet, lorsque I'outillage est indiqué comme non conforme (onglet maintenance de I'outillage), de blo-
quer Il'utilisation ou de demander une confirmation de I'opérateur ou de ne pas tenir compte de cet indica-
teur.

FILTRE_OPERATION (OUI ou NON)

Permet de limiter la liste des outillages autorisés lorsque de sa déclaration en réglage, production et
retouche. C’est la valeur masque saisie de I'opération de I'OF qui permet de déterminer la liste. Si cette
option est active et qu’aucun masque n’est défini dans I'opération, tous les outillages sont utilisables.

Fournisseur

LISTE_AUTO (OUI ou NON)
Permet d’obtenir immeédiatement la liste des fournisseurs.

LISTE_TRIGGER (>0)

Dans le cas ou la liste est autorisée (LISTE_ ACCESS = OUI) mais qu’elle n’est pas en ouverture automa-
tique (LISTE_AUTO = NON), elle sera tout de méme ouverte automatiquement si le nombre de fournis-
seurs a afficher est inférieur ou égal a la valeur définie.

LISTE_ACCESS (OUI ou NON)

Permet dans le cas ou la liste n’est pas systématiquement affichée (LISTE_AUTO = NON), d’autoriser
ponctuellement I'affichage de la liste (touche F1 ou un clic sur le bouton).

Point d’entrée pour les gammes de contréles

OF (OUI ou NON)
Propose la saisie du N° d’ordre de fabrication comme point d’entrée possible.

OFOP (OUI ou NON)
Propose la saisie du N° d’OF+OP (Code a barres du bon de travail) comme point d’entrée possible.

ARTICLE (OUI ou NON)
Propose la saisie directe de la référence article comme point d’entrée possible.
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Emplacement

LISTE_AUTO (OUI ou NON)
Permet d’obtenir immédiatement la liste des emplacements.

LISTE_TRIGGER (>0)

Dans le cas ou la liste est autorisée (LISTE_ ACCESS = OUI) mais qu’elle n’est pas en ouverture automa-
tique (LISTE_AUTO = NON), elle sera tout de méme ouverte automatiquement si le nombre d’emplace-
ments a afficher est inférieur ou égal a la valeur définie.

LISTE_ACCESS (OUI ou NON)

Permet dans le cas ou la liste n’est pas systématiquement affichée (LISTE_AUTO = NON), d’autoriser
ponctuellement I'affichage de la liste (touche F1 ou un clic sur le bouton).

UTILISATION_INDEX (OUI/NON)
Permet d'utiliser un index unique d’emplacements.

* OUI: Le N° unigue d’emplacements est a utiliser en priorité lorsque la saisie de 'emplacement de
fait par code a barres. Il permet d’avoir des N° d’emplacements commun entre dépdts (ex : empla-
cement CONTROLE) mais accessible en une seule saisie.

* NON : Si un N° d’emplacement est commun a plusieurs dépéts, il faudra alors dans une deuxiéme
saisie sélectionner le dépét correspondant.

© 2015 Sage 20



Fonctionnement et configuration des scénarios

Fonctionnement et configuration des scénarios

Chacun des scénarios de saisies disposent de plusieurs options permettant de modifier le déroulement du
programme. La portée de chaque option se limite au scénario dans laquelle elle est définie (seules les op-
tions de saisies ont une portée globale — paragraphe 3).

La fenétre pop-up accessible a partir de la loupe permet de consulter rapidement 'ensemble des paramé-
trages.

Dans un 1°" temps, il convient de définir les points d’entrées de chaque scénario en fonction du dispositif
de saisie de I'opérateur selon qu'il s’agit d’'un clavier (avec ou sans souris) ou d’'un écran tactile.

Pour chaque scénario, on peut définir :

Ordre
Ordre d’affichage dans le groupe (ordre croissant).

Description
Texte qui apparait dans le menu du module atelier.

Famille
Groupe dans lequel est rattaché le scénario lors de I'affichage du menu dans le module atelier.

Déclenchement

Texte qui sera saisi ou lu par code a barres pour démarrer les saisies dans le scénario (validation avec la
touche Entrée nécessaire sauf avec le code a barres ou le retour chariot peut étre programmée dans la
douchette).

Touche de Fonction

Autre méthode de déclenchement du scénario par une touche de fonction (pas de validation avec la
touche Entrée).

Remarque
Description détaillée de I'usage du scénario.

Début de réglage

Le scénario permet d’effectuer un début de réglage d’'une opération d’'un ordre de fabrication sur une ma-
chine pour un opérateur.

N° de Machine = On ne peut démarrer un réglage que si la machine est disponible. Elle ne doit donc
comporter aucun encours (sauf un encours d’arrét hors production). Il n’est possible
de cl6turer un réglage par un autre réglage ou de rajouter un autre OF en réglage par
exemple.
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N° de Salarié Le salarié ne peut effectuer qu’un seul réglage a la fois. En conséquence, aucun en-
cours pour cette personne ne doit exister sur une autre machine. Le seul encours au-
torisé est une déclaration Hors Production (réunion, délégation syndicale, etc.) et
sera fermée automatiquement.

Option : PERSONNEL

* QOUI : Le code salarié doit étre saisi.

* NON : Le code salarié ne sera pas demandé. Il n’y aura donc pas d’encours
personnel pour le réglage.

N° d’OF/OP L'opération de I'ordre de fabrication ne doit pas étre en statut Terminé. Le statut de
I'ordre de fabrication ne doit-&tre ni Terminé ni Archivé.

Il est possible de démarrer un réglage pour plusieurs OF en méme temps si le statut
de la machine le permet (dans la fiche machine multi OF autorisé en réglage).

Option : AFFICHE_COMMENTAIRE
* OUI : Le commentaire de 'opération sera affiché aprés la saisie de 'OF/OP.
* NON : Le commentaire de 'opération ne sera pas affiché.

Code aléa Le code aléa permet de justifier le motif du réglage.

Option : ALEA
* OUI : Le code aléa doit étre saisi.
* NON : Le code aléa ne sera pas demandé.

Information : ALEA_FAMILLE

La famille d’aléa précisée permet de limiter la liste. Si aucune famille n’est rensei-
gnée, tous les aléas seront proposés.

Code outillage Permet de saisir I'outillage nécessaire a la réalisation de I'opération (uniquement si
I'opération nécessite la saisie d’'un outillage)

Option : OUTILLAGE

* OUI : Le code outillage doit étre saisi.

* NON : Le code outillage ne sera pas demandé ni renseigné.
Information : OUTILLAGE_MACHINE

Cette option permet de récupérer le code outillage préalablement enregistré sur la
machine (par un scénario de montage outillage, début réglage, début production,
etc.).

* OUI: Le code outillage sera automatiquement repris de la fiche machine si
celui-ci est présent et compatible avec le masque de saisie de 'opération (si
I'option dans la saisie de 'outillage est validée).

* CONFIRMATION : Méme fonctionnement que la reprise automatique mais
une confirmation est demandée a 'opérateur.

* NON : Le code outillage ne sera pas repris d’'un saisie antérieure. L'opérateur
devra saisir le code outillage.

Confirmation Option : CONFIRMATION
¢ OUI : Une confirmation est demandée

* NON : La confirmation ne sera pas demandée.
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Traitement final

Fin de réglage

Un encours est créé pour la machine et 'opérateur. L'opération passe en statut
Réglage et la machine fixe est renseignée.

Le scénario permet de mettre fin a une déclaration de début de réglage.

N° de Machine

N° de Salarié

Quantité bonne

Quantité rebu-

tée

Motif de rebut

Quantité a
retoucher
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On ne peut effectuer une fin de réglage que si la machine était au préalable en
réglage.

Le salarié a I'origine du début de réglage doit s’identifier.
Option : PERSONNEL
* OUI: Le code salarié doit étre saisi.

* NON : Le code salarié ne sera pas demandé. Il n’y aura donc pas d’encours
personnel pour le réglage.

Saisie de la quantité bonne.
Option : QTE_BONNE

* OUI : La quantité bonne doit étre saisie.

* NON : La quantité bonne ne sera pas demandée.
Saisie de la quantité rebutée.

Option : QTE_REBUT

* OUI : La quantité rebutée doit étre saisie.

* NON : La quantité rebutée ne sera pas demandée.
Saisie d’'un motif de rebuts si des quantités rebutées sont déclarées.
Option : MOTIF_REBUT

* OUI : Le motif de rebuts doit étre saisi.

* NON : Le motif de rebuts ne sera pas demandé.

Information : REBUT_FAMILLE

La famille de rebuts précisée permet de limiter la liste. Si aucune famille n’est rensei-
gnée, tous les rebuts seront proposés.

Saisie des quantités a retoucher.
Option : QTE_RETOUCHE
* OUI : La quantité a retoucher doit étre saisie.

* NON : La quantité a retoucher ne sera pas demandée.
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Contréle des
quantités

Statut de I'opé-
ration

Saisie d’'un
commentaire

Confirmation

Traitement final

N° de Machine
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Ctrl des quantités saisies sur option. Le contrdle consiste a vérifier la cohérence
entre les quantités saisies sur I'opération et les quantités saisies sur I'opération pré-
cédente (la quantité bonne de I'opération 20 ne peut étre supérieure a la quantité
bonne de I'opération précédente).

Option : CONTROLE_QTE
* OUI : Un controle de cohérence de la saisie des quantités est effectuée.

* NON : Aucun contréle de cohérence de la saisie des quantités n’est effectué.

Saisie du statut de 'opération. Le statut de I'opération peut étre suspendu (I'opéra-
tion pourra a nouveau étre déclarée dans un scénario) ou terminé (I'opération ne
pourra plus étre utilisée). Si le statut n’est pas précisé, I'opération sera suspendue.

ATTENTION, il ne faut pas saisir le statut en fin de réglage si 'opération doit
@ ensuite étre déclarée en production, le statut est pour 'opération, pas pour le
réglage.

Option : STATUT_OPERATION
* OUI : Le statut de I'opération doit étre renseigné.
* NON : Le statut de I'opération ne sera pas demandé.

Saisie d’'un commentaire libre sans limite de longueur venant se cumuler sur le com-
mentaire de I'opération de I'OF.

Option : CONFIRMATION
* OUI : Une saisie est proposée
* NON : La saisie ne sera pas demandé.
Option : CONFIRMATION
* OUl : Une confirmation est demandée
* NON : La confirmation ne sera pas demandée.
Archivage de I'encours et génération des mouvements de stock.

Option : CONSOMMATION_NOMENCLATURE

* OUI: génération des consommations liées a la nomenclature au prorata des
quantités déclarées (BONNE + REBUT). La consommation automatique est
désactivée pour les articles dont la famille est stipulée Sortie Manuelle = OUI.

* NON : aucun mouvement de stock n’est généré.

Option : ENTREE_PF

* OUI : génération d’'un mouvement d’entrée en stock du composé s’il s’agit de
la derniére opération de I'OF ou sur un N° d’opération spécifique a I'entrée en
stock configurée dans les paramétres généraux. Si la référence est suivie en
lot, c’est le N° d’OF qui est utilisé comme N° de Lot.

* NON : aucun mouvement de stock n’est généré.

On ne peut effectuer une fin de réglage que si la machine était au préalable en
réglage.
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N° de Salarié

Quantité bonne

Quantité rebu-
tée

Motif de rebut

Quantité a
retoucher

Contréle des
quantités
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Le salarié a I'origine du début de réglage doit s’identifier.
Option : PERSONNEL

* OUI : Le code salarié doit étre saisi.

* NON : Le code salarié ne sera pas demandé. Il n’y aura donc pas d’encours
personnel pour le réglage.

Saisie de la quantité bonne.
Option : QTE_BONNE

* OUI : La quantité bonne doit étre saisie.

* NON : La quantité bonne ne sera pas demandée.
Saisie de la quantité rebutée.

Option : QTE_REBUT

* OUI : La quantité rebutée doit étre saisie.

* NON : La quantité rebutée ne sera pas demandée.
Saisie d’'un motif de rebuts si des quantités rebutées sont déclarées.
Option : MOTIF_REBUT

* OUI: Le motif de rebuts doit étre saisi.

* NON : Le motif de rebuts ne sera pas demandé.
Information : REBUT_FAMILLE

La famille de rebuts précisée permet de limiter la liste. Si aucune famille n’est rensei-
gnée, tous les rebuts seront proposés.

Saisie des quantités a retoucher.
Option : QTE_RETOUCHE
* OUI : La quantité a retoucher doit étre saisie.
* NON : La quantité a retoucher ne sera pas demandée.

Ctrl des quantités saisies sur option. Le contrdle consiste a vérifier la cohérence
entre les quantités saisies sur 'opération et les quantités saisies sur I'opération pré-
cédente (la quantité bonne de I'opération 20 ne peut étre supérieure a la quantité
bonne de I'opération précédente).

Option : CONTROLE_QTE
* OUI : Un contrble de cohérence de la saisie des quantités est effectuée.

* NON : Aucun contréle de cohérence de la saisie des quantités n’est effectué.
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Statut de 'opé- | Saisie du statut de 'opération. Le statut de I'opération peut étre suspendu (I'opéra-
ration tion pourra a nouveau étre déclarée dans un scénario) ou terminé (I'opération ne
pourra plus étre utilisée). Si le statut n’est pas précisé, I'opération sera suspendue.

ATTENTION, il ne faut pas saisir le statut en fin de réglage si 'opération doit
@ ensuite étre déclarée en production, le statut est pour I'opération, pas pour le
réglage.

Option : STATUT_OPERATION
* OUI : Le statut de I'opération doit étre renseigné.
* NON : Le statut de I'opération ne sera pas demandé.

Saisie d'un Saisie d’'un commentaire libre sans limite de longueur venant se cumuler sur le com-
commentaire mentaire de I'opération de I'OF.

Option : CONFIRMATION
* OUI : Une saisie est proposée
* NON : La saisie ne sera pas demandé.
Confirmation Option : CONFIRMATION
* OUI : Une confirmation est demandée

* NON : La confirmation ne sera pas demandée.

Passage en production

Le scénario permet de passer directement les encours d’'une machine de I'activité Réglage a 'activité Pro-
duction.

Les encours restent inchangés (méme ordre de fabrication et mémes opérateurs).

Confirmation Option : CONFIRMATION
* OUI : Une confirmation est demandée.
* NON : La confirmation ne sera pas demandée.

Traitement final =~ Les encours de réglage sont archivés. L'activité des encours (machine et personnel)
passe de Réglage a Production.

Début de production

Le scénario permet de débuter un début de production d’une opération d’ordre de fabrication sur une ma-
chine pour un opérateur. Le début de production permet de lancer plusieurs OF en méme temps (si la ma-
chine permet le lancement simultané de plusieurs OF). Sila machine est en mode de lancement Paralléle,
une fois le début de production terminé, il n’est plus possible de rajouter un nouvel OF sans faire une fin de
production suivi d’'un nouveau début de production. Si la machine est en mode de lancement Série, il sera
possible de rajouter autant d’OF supplémentaire en effectuant plusieurs Début de production successifs.
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Le nombre d’OF maximum dans I'encours est défini au niveau de la fiche signalétique de la machine dans
la rubrique Nombre d’OF.
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N° de Machine

N° de Salarié

N° d’OF/OP

Code Outillage

En mode Paralléle, on ne peut démarrer un début de production que si la machine
est disponible. Elle ne doit donc comporter aucun encours (sauf un encours d’arrét
hors production). Il n’est possible de cloturer une production par une autre production
ou de rajouter un autre OF en production par exemple.

En Mode Série, il est possible de déclarer un début de production méme si la
machine est déja en cours jusqu’a concurrence du nombre d’OF maximum autorisé
pour la machine.

Le salarié peut effectuer plusieurs productions a la fois dans la mesure dans la
mesure ou il n’a pas déja une déclaration de réglage en cours et que toutes les
machines de son encours permettent le temps masqué (Temps masqué autorisé
activé au niveau de la fiche machine). Le seul encours autorisé est une déclaration
Hors Production (réunion, délégation syndicale, etc.) et sera fermée automatique-
ment.

Option : PERSONNEL

* OUI : Le code salarié doit étre saisi.

* NON : Le code salarié ne sera pas demandé. Il n’y aura donc pas d’encours
personnel pour la production.

L'opération de I'ordre de fabrication ne doit pas étre en statut Terminé. Le statut de
I'ordre de fabrication ne doit-étre ni Terminé ni Archivé.

Il est possible de démarrer une production pour plusieurs OF en méme temps si le
statut de la machine le permet (dans la fiche machine multi OF autorisé en produc-
tion).

Option : AFFICHE_COMMENTAIRE
* OUl : Le commentaire de 'opération sera affiché aprés la saisie de 'OF/OP.
* NON : Le commentaire de I'opération ne sera pas affiché.

Permet de saisir I'outillage nécessaire a la réalisation de 'opération (uniquement si
I'opération nécessite la saisie d’'un outillage)

Option : OUTILLAGE
* OUI : Le code outillage doit étre saisi.

* NON : Le code outillage ne sera pas demandé ni renseigné.

Information : OUTILLAGE_MACHINE

Cette option permet de récupérer le code outillage préalablement enregistré sur la
machine (par un scénario de montage outillage, début réglage, début production,
etc.).

* OUIl: Le code outillage sera automatiquement repris de la fiche machine si
celui-ci est présent et compatible avec le masque de saisie de I'opération (si
I'option dans la saisie de I'outillage est validée).

e CONFIRMATION : Méme fonctionnement que la reprise automatique mais une
confirmation est demandée a I'opérateur.

* NON : Le code outillage ne sera pas repris d’un saisie antérieure. L’'opérateur
devra saisir le code outillage.
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Confirmation Option : CONFIRMATION
* OUI : Une confirmation est demandée
* NON : La confirmation ne sera pas demandée.

Traitement final =~ Un encours est créé pour la machine et 'opérateur. L'opération passe en statut Pro-
duction et la machine fixe est renseignée si elle est différente de celle du réglage.

Fin de production

Le scénario permet de mettre fin a 'ensemble des OF déclarés par le début de production. Le mode dit
Paralléle ne permet pas de fermer un OF individuellement, ils seront forcément tous fermés. Le mode Série
permet de fermer individuellement chaque OF.

N° de Machine  On ne peut effectuer une fin de production que si la machine était au préalable en
production.

N° de Salarié Le salarié a 'origine du début de production doit s'identifier.
Option : PERSONNEL
* OUIl: Le code salarié doit étre saisi.

* NON: Le code salarié ne sera pas demandé. Il n'y aura donc pas d’encours
personnel pour le réglage.

Quantité bonne Saisie de la quantité bonne.
Option : QTE_BONNE
* OUI : La quantité bonne doit étre saisie.
* NON : La quantité bonne ne sera pas demandée.
Quantité rebu- = Saisie de la quantité rebutée.
tee Option : QTE_REBUT
* OUI : La quantité rebutée doit étre saisie.
* NON : La quantité rebutée ne sera pas demandée.
Motif de rebut Saisie d’'un motif de rebuts si des quantités rebutées sont déclarées.
Option : MOTIF_REBUT
* QUI : Le motif de rebuts doit étre saisi.
* NON : Le motif de rebuts ne sera pas demandé.
Information : REBUT_FAMILLE

La famille de rebuts précisée permet de limiter la liste. Si aucune famille n’est rensei-
gnée, tous les rebuts seront proposés.
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Quantité a
retoucher

Controle des
quantités

Statut de I'opé-
ration

Saisie d'un
commentaire

Confirmation

Traitement final

© 2015 Sage

Saisie des quantités a retoucher.
Option : QTE_RETOUCHE
* OUIl: La quantité a retoucher doit étre saisie.
* NON : La quantité a retoucher ne sera pas demandée.

Ctrl des quantités saisies sur option. Le contrdle consiste a vérifier la cohérence entre
les quantités saisies sur 'opération et les quantités saisies sur I'opération précédente
(la quantité bonne de I'opération 20 ne peut étre supérieure a la quantité bonne de
I'opération précédente).

Option : CONTROLE_QTE
* OUI : Un contréle de cohérence de la saisie des quantités est effectuée.
* NON : Aucun contrdle de cohérence de la saisie des quantités n’est effectué.

Saisie du statut de I'opération. Le statut de I'opération peut étre suspendu (I'opéra-
tion pourra a nouveau étre déclarée dans un scénario) ou terminé (I'opération ne
pourra plus étre utilisée). Si le statut n’est pas précisé, I'opération sera suspendue.

Option : STATUT_OPERATION
* OUIl: Le statut de I'opération doit étre renseigné.
* NON : Le statut de I'opération ne sera pas demandé.

Saisie d’'un commentaire libre sans limite de longueur venant se cumuler sur le com-
mentaire de I'opération de I'OF.

Option : CONFIRMATION
* OUI : Une saisie est proposée
* NON : La saisie ne sera pas demandé.
Option : CONFIRMATION
* OUI : Une confirmation est demandée
* NON : La confirmation ne sera pas demandée.
Archivage de I'encours et génération des mouvements de stock.
Option : CONSOMMATION_NOMENCLATURE

* OUI: génération des consommations liées a la nomenclature au prorata des
quantités déclarées (BONNE + REBUT). La consommation automatique est
désactivée pour les articles dont la famille est stipulée Sortie Manuelle = OUI.

* NON : aucun mouvement de stock n’est généré.

Option : ENTREE_PF

* OUI : génération d’'un mouvement d’entrée en stock du composé s’il s’agit de la
derniére opération de I'OF ou sur un N° d’opération spécifique a I'entrée en
stock configurée dans les paramétres généraux. Si la référence est suivie en
lot, c’est le N° d’OF qui est utilisé comme N° de Lot.

* NON : aucun mouvement de stock n'est généré.
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Début de retouche

Le fonctionnement du scénario Début de retouche est similaire au scénario de Début de production.
Seule I'activité est de type Retouche a la place de Production. Il permet en outre de reprendre une opé-
ration dont le statut est Finie mais dont 'OF n’est pas Finie.

N° de Machine

N° de Salarié

N° d’OF/OP
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En mode Paralléle, on ne peut démarrer un début de production que si la machine
est disponible. Elle ne doit donc comporter aucun encours (sauf un encours d’arrét
hors production). Il n’est possible de cléturer une production par une autre production
ou de rajouter un autre OF en production par exemple.

En Mode Série, il est possible de déclarer un début de production méme si la
machine est déja en cours jusqu’a concurrence du nombre d’OF maximum autorisé
pour la machine.

Le salarié peut effectuer plusieurs productions a la fois dans la mesure ou il n’a pas
déja une déclaration de réglage en cours et que toutes les machines de son encours
permettent le temps masqué (Temps masqué autorisé activé au niveau de la fiche
machine). Le seul encours autorisé est une déclaration Hors Production (réunion,
délégation syndicale, etc.) et sera fermée automatiquement.

Option : PERSONNEL
* OUI : Le code salarié doit étre saisi.

* NON: Le code salarié ne sera pas demandé. Il n’y aura donc pas d’encours
personnel pour la production.

L'opération de I'ordre de fabrication peut étre en statut Terminé. Le statut de I'ordre
de fabrication ne doit-étre ni Terminé ni Archivé.

Il est possible de démarrer une production pour plusieurs OF en méme temps si le
statut de la machine le permet (multi OF autorisé en production).

Option : AFFICHE_COMMENTAIRE
* OUIl : Le commentaire de I'opération sera affiché apres la saisie de 'OF/OP.

* NON : Le commentaire de I'opération ne sera pas affiché.

30



Fonctionnement et configuration des scénarios

Code Outillage = Permet de saisir I'outillage nécessaire a la réalisation de I'opération (uniquement si
I'opération nécessite la saisie d’'un outillage)

Option : OUTILLAGE
* OUI: Le code outillage doit étre saisi.
* NON : Le code outillage ne sera pas demandé ni renseigné.

Information : OUTILLAGE_MACHINE

Cette option permet de récupérer le code outillage préalablement enregistré sur la
machine (par un scénario de montage outillage, début réglage, début production,
etc.).

* QUI: Le code outillage sera automatiquement repris de la fiche machine si
celui-ci est présent et compatible avec le masque de saisie de I'opération (si
I'option dans la saisie de 'outillage est validée).

* CONFIRMATION : Méme fonctionnement que la reprise automatique mais une
confirmation est demandée a I'opérateur.

* NON : Le code outillage ne sera pas repris d’un saisie antérieure. L'opérateur
devra saisir le code outillage.

Confirmation Option : CONFIRMATION
* OUI : Une confirmation est demandée
* NON : La confirmation ne sera pas demandée.

Traitement final ~ Un encours est créé pour la machine et I'opérateur. L'opération passe en statut
Retouche et la machine fixe est renseignée si elle est différente de celle de la pro-
duction.

Fin de retouche

Le fonctionnement du scénario de Fin de retouche est similaire au scénario de Fin de production. Les
piéces précédemment déclarées en Retouche seront donc soit des piéces bonnes soit des piéces rebu-
tées.

N° de Machine = On ne peut effectuer une fin de production que si la machine était au préalable en
production.

N° de Salarié Le salarié a 'origine du début de production doit s’identifier.
Option : PERSONNEL
* OUIl': Le code salarié doit étre saisi.

* NON: Le code salarié ne sera pas demandé. Il n’y aura donc pas d’encours
personnel pour le réglage.
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Quantité bonne = Saisie de la quantité bonne.
Option : QTE_BONNE
* OUI: La quantité bonne doit étre saisie.
* NON : La quantité bonne ne sera pas demandée.
Quantité rebu- = Saisie de la quantité rebutée.
fee Option : QTE_REBUT
* OUI : La quantité rebutée doit étre saisie.
* NON : La quantité rebutée ne sera pas demandée.
Motif de rebut Saisie d’'un motif de rebuts si des quantités rebutées sont déclarées.
Option : MOTIF_REBUT
* OUI : Le motif de rebuts doit étre saisi.
* NON : Le motif de rebuts ne sera pas demandé.
Information : REBUT_FAMILLE

La famille de rebuts précisée permet de limiter la liste. Si aucune famille n’est rensei-
gnée, tous les rebuts seront proposés.

Contrble des Ctrl des quantités saisies sur option. Le contréle consiste a vérifier la cohérence entre

quantités les quantités saisies sur I'opération et les quantités saisies sur 'opération précédente
(la quantité bonne de I'opération 20 ne peut étre supérieure a la quantité bonne de
I'opération précédente).

Option : CONTROLE_QTE
* OUI : Un contréle de cohérence de la saisie des quantités est effectuée.
* NON : Aucun controle de cohérence de la saisie des quantités n’est effectué.

Statut de 'opé- = Saisie du statut de 'opération. Le statut de I'opération peut étre Suspendu ('opéra-
ration tion pourra a nouveau étre déclarée dans un scénario) ou Terminé (I'opération ne
pourra plus étre utilisée). Si le statut n’est pas précisé, I'opération sera suspendue.

Option : STATUT_OPERATION
* OUI : Le statut de I'opération doit étre renseigné.
* NON : Le statut de I'opération ne sera pas demandé.

Saisie d'un Saisie d’'un commentaire libre sans limite de longueur venant se cumuler sur le com-
commentaire mentaire de I'opération de I'OF.

Option : CONFIRMATION
* OUI : Une saisie est proposée
* NON : La saisie ne sera pas demandé.

Confirmation Option : CONFIRMATION
*  OUI : Une confirmation est demandée

* NON : La confirmation ne sera pas demandée.
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Déclaration de production (par top)

Le scénario permet de déclarer des quantités produites en fin de production. Ce scénario s’utilise indépen-
damment des scénarios de début de réglage ou de fin de réglage et ne nécessite pas d’encours. Il est en
général réservé pour les déclarations simplifiées puisqu’il ne permet pas de comptabiliser de temps passé.

N° de Machine = Machine sur laquelle s’est effectuée la production. La machine n’a pas besoin de dis-
poser d’'un encours au préalable.

N° de Salarié Le salarié a I'origine du début de production doit s’identifier.

Option : PERSONNEL
* OUIl: Le code salarié doit étre saisi.
* NON : Le code salarié ne sera pas demandé.

N° d’OF/OP L'opération de I'ordre de fabrication ne doit pas étre en statut Terminé. Le statut de
I'ordre de fabrication ne doit-étre ni Terminé ni Archivé.

Il est possible de démarrer un réglage pour plusieurs OF en méme temps si le statut
de la machine le permet (dans la fiche machine multi OF autorisé en réglage).

Option : AFFICHE_COMMENTAIRE
* OUI : Le commentaire de I'opération sera affiché aprés la saisie de 'OF/OP.
* NON : Le commentaire de I'opération ne sera pas affiché.

Code Outillage = Permet de saisir I'outillage nécessaire a la réalisation de I'opération (uniquement si
I'opération nécessite la saisie d’'un outillage)

Option : OUTILLAGE
* OUIl: Le code outillage doit étre saisi.

* NON : Le code outillage ne sera pas demandé ni renseigné.

Information : OUTILLAGE_MACHINE

Cette option permet de récupérer le code outillage préalablement enregistré sur la
machine (par un scénario de montage outillage, début réglage, début production,
etc.).

* OUl: Le code outillage sera automatiquement repris de la fiche machine si
celui-ci est présent et compatible avec le masque de saisie de I'opération (si
I'option dans la saisie de l'outillage est validée).

* CONFIRMATION : Méme fonctionnement que la reprise automatique mais une
confirmation est demandée a I'opérateur.

* NON: Le code outillage ne sera pas repris d’'un saisie antérieure. L'opérateur
devra saisir le code outillage.

Quantité Saisie de la quantité bonne.

bonne
Option : QTE_BONNE

* OUIl : La quantité bonne doit étre saisie.

* NON : La quantité bonne ne sera pas demandée.
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Quantité rebu-
tée

Motif de rebut

Quantité a
retoucher

Controle des
quantités

Durée

Statut de I'opé-
ration
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Saisie de la quantité rebutée.
Option : QTE_REBUT
* OUIl: La quantité rebutée doit étre saisie.
* NON : La quantité rebutée ne sera pas demandée.
Saisie d’'un motif de rebuts si des quantités rebutées sont déclarées.
Option : MOTIF_REBUT
* OUI': Le motif de rebuts doit étre saisi.
* NON : Le motif de rebuts ne sera pas demandé.

Information : REBUT_FAMILLE

La famille de rebuts précisée permet de limiter la liste. Si aucune famille n’est rensei-
gnée, tous les rebuts seront proposés.

Saisie des quantités a retoucher.
Option : QTE_RETOUCHE
* OUI: La quantité a retoucher doit étre saisie.
* NON : La quantité a retoucher ne sera pas demandée.

Ctrl des quantités saisies sur option. Le contréle consiste a vérifier la cohérence entre
les quantités saisies sur I'opération et les quantités saisies sur I'opération précédente
(la quantité bonne de I'opération 20 ne peut étre supérieure a la quantité bonne de
I'opération précédente).

Option : CONTROLE_QTE

* OUI : Un contréle de cohérence de la saisie des quantités est effectuée.

* NON : Aucun controle de cohérence de la saisie des quantités n’est effectué.
Saisie de la durée du pointage
Option : DUREE

* OUI : Une durée (en heures centiémes) est demandée

* NON : La durée ne sera pas demandé.

* PRORATA : La durée est automatiquement calculée par rapport a la cadence
théorique de I'opération et les pieces déclarées (bonnes + rebuts + retouche).

Saisie du statut de I'opération. Le statut de I'opération peut étre Suspendu (I'opéra-
tion pourra a nouveau étre déclarée dans un scénario) ou Terminé ('opération ne
pourra plus étre utilisée). Si le statut n’est pas précisé, I'opération sera suspendue.

Option : STATUT_OPERATION
* OUI : Le statut de I'opération doit étre renseigné.

* NON : Le statut de I'opération ne sera pas demandé.
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Confirmation Option : CONFIRMATION
*  OUI : Une confirmation est demandée

* NON : La confirmation ne sera pas demandée.

Traitement Archivage de I'encours et génération des mouvements de stock.

final
Option : CONSOMMATION_NOMENCLATURE

* OUI : génération des consommations liées a la nomenclature au prorata des
quantités déclarées (BONNE + REBUT). La consommation automatique est
désactivée pour les articles dont la famille est stipulée Sortie Manuelle = OUL.

* NON : aucun mouvement de stock n’est généré.

Option : ENTREE_PF

* OUI : génération d’'un mouvement d’entrée en stock du composé s'il s’agit de la
derniére opération de I'OF ou sur un N° d’opération spécifique a I'entrée en
stock configurée dans les paramétres généraux. Si la référence est suivie en
lot, c’est le N° d’OF qui est utilisé comme N° de Lot.

* NON : aucun mouvement de stock n’est génére.

Envoi en sous-traitance

Le scénario permet de faire avancer le statut d’'une opération de sous-traitance. Ce scénario ne doit pas
étre utilisé conjointement avec le scénario de Retour de sous-traitance pour déclarer des quantités dans
la mesure ou il s’agit de la méme opération de sous-traitance. Les quantités seraient alors déclarées deux
fois.

N° de Machine Le N° de machine représente le fournisseur qui effectue la sous-traitance. Il est ainsi
possible de suivre au niveau de la planification chez quel sous-traitant 'opération se
trouve. On peut cependant omettre la saisie du sous-traitant et préciser une machine
par défaut ou prendre la retenue par la planification.

Option : MACHINE_DEFAUT

* Contient le code machine a utiliser lorsque la saisie du code machine n’est pas
faite.

Option : MACHINE_ORDO

* OUI : On prend la machine proposée par la planification (uniquement si elle est
renseignée).

* NON : La machine par défaut est conservée.
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N° de Salarié Le salarié peut effectuer un envoi en sous-traitance indépendamment de ses déclara-
tions en cours.

Option : PERSONNEL
* OUI : Le code salarié doit étre saisi.

* NON: Le code salarié ne sera pas demandé. Il n’y aura donc pas d’encours
personnel pour la production.

N° d’OF/OP L'opération de I'ordre de fabrication ne doit pas étre en statut Terminé. Le statut de
I'ordre de fabrication ne doit-étre ni Terminé ni Archivé. L'opération doit en plus étre
de type Sous-traitance. Si I'option Blocage de la sous-traitance si toutes les opéra-
tions précédentes ne sont pas démarrées dans les paramétres généraux est acti-
vée, il ne sera pas possible de continuer si au moins une opération est dans le statut
Attente.

Code Outillage = Permet de saisir l'outillage nécessaire a la réalisation de I'opération (uniquement si
I'opération nécessite la saisie d’'un outillage)

Option : OUTILLAGE
* OUI: Le code outillage doit étre saisi.
* NON : Le code outillage ne sera pas demandé ni renseigné.

Information : OUTILLAGE_MACHINE

Cette option permet de récupérer le code outillage préalablement enregistré sur la
machine (par un scénario de montage outillage, début réglage, début production,
etc.).

* OUl: Le code outillage sera automatiquement repris de la fiche machine si
celui-ci est présent et compatible avec le masque de saisie de I'opération (si
I'option dans la saisie de I'outillage est validée).

* CONFIRMATION : Méme fonctionnement que la reprise automatique mais une
confirmation est demandée a I'opérateur.

* NON : Le code outillage ne sera pas repris d’un saisie antérieure. L'opérateur
devra saisir le code outillage.

N° Fournisseur = Saisie du code fournisseur qui effectue la prestation de sous-traitance
Option : FOURNISSEUR
* QUI : Le code fournisseur doit étre saisi.
* NON : Le code fournisseur ne sera pas demandé.

Information : FOURNISSEUR_FAMILLE

* La famille de fournisseurs précisée permet de limiter la liste. Si aucune famille
n’est renseignée, tous les fournisseurs seront proposés.

N° de com- Saisie du N° de commande de sous-traitance. Ce Code sera mis a jour dans I'opéra-
mande tion de I'ordre de fabrication.

Option : CODE_COMMANDE
* OUI : Le code commande doit étre saisi.

* NON : Le code commande ne sera pas demandé.

© 2015 Sage 36



Fonctionnement et configuration des scénarios

© 2015 Sage

Quantité
bonne

Controle des
quantités

Statut de I'opé-
ration

Confirmation

Traitement
final

Saisie de la quantité bonne.
Option : QTE_BONNE
* OUI: La quantité bonne doit étre saisie.
* NON : La quantité bonne ne sera pas demandée.

Ctrl des quantités saisies sur option. Le contrdle consiste a vérifier la cohérence entre
les quantités saisies sur I'opération et les quantités saisies sur I'opération précédente
(la quantité bonne de I'opération 20 ne peut étre supérieure a la quantité bonne de
I'opération précédente).

Option : CONTROLE_QTE
* OUI : Un contréle de cohérence de la saisie des quantités est effectuée.
* NON : Aucun contrdle de cohérence de la saisie des quantités n’est effectué.

Saisie du statut de I'opération. Le statut de I'opération peut étre Suspendu (I'opéra-
tion pourra a nouveau étre déclarée dans un scénario) ou Terminé ('opération ne
pourra plus étre utilisée). Si le statut n’est pas précisé, I'opération sera suspendue.

Option : STATUT_OPERATION

* OUI : Le statut de I'opération doit étre renseigné.

* NON : Le statut de I'opération ne sera pas demandé.
Option : CONFIRMATION

* QOUI : Une confirmation est demandée

* NON : La confirmation ne sera pas demandée.
Archivage de I'encours et génération des mouvements de stock.

Option : CONSOMMATION_NOMENCLATURE

* OUI: génération des consommations liées a la nomenclature au prorata des
quantités déclarées (BONNE + REBUT). La consommation automatique est
désactivée pour les articles dont la famille est stipulée Sortie Manuelle = OUI.

* NON : aucun mouvement de stock n’est généré.
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Retour de sous-traitance

Le scénario permet d’indiquer un retour de sous-traitance, donc de faire avancer le statut de I'opération et
de déclarer des quantités.

e

N° de Machine

N° de Salarié

N° d’OF/OP
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Le N° de machine représente le fournisseur qui effectue la sous-traitance. Il est ainsi
possible de suivre au niveau de la planification chez quel sous-traitant I'opération se
trouve. On peut cependant omettre la saisie du sous-traitant et préciser une machine
par défaut ou prendre la retenue par la planification.

Option : MACHINE_DEFAUT

* Contient le code machine a utiliser lorsque la saisie du code machine n’est pas
faite.

Option : MACHINE_ORDO

* OUI : On prend la machine proposée par la planification (uniquement si elle est
renseignée).
* NON : La machine par défaut est conservée.

Le salarié peut effectuer un retour de sous-traitance indépendamment de ses déclara-
tions en cours.

Option : PERSONNEL
* QOUI: Le code salarié doit étre saisi.

* NON: Le code salarié ne sera pas demandé. Il n'y aura donc pas d’encours
personnel pour la production.

L'opération de I'ordre de fabrication ne doit pas étre en statut Terminé. Le statut de
I'ordre de fabrication ne doit-étre ni Terminé ni Archivé. L'opération doit en plus étre
de type Sous-traitance. Si I'option Blocage de la sous-traitance si toutes les opé-
rations précédentes ne sont pas démarrées dans les paramétres généraux est acti-
vée, il ne sera pas possible de continuer si au moins une opération est dans le statut
Attente.
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Code Outillage

N° Fournis-
seur

N° de com-
mande

Quantité
bonne

Quantité rebu-
tée
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Permet de saisir I'outillage nécessaire a la réalisation de I'opération (uniquement si
I'opération nécessite la saisie d’un outillage)

Option : OUTILLAGE
* OUI: Le code outillage doit étre saisi.
* NON : Le code outillage ne sera pas demandé ni renseigné.

Information : OUTILLAGE_MACHINE

Cette option permet de récupérer le code outillage préalablement enregistré sur la
machine (par un scénario de montage outillage, début réglage, début production,
etc.).

* OUl: Le code outillage sera automatiquement repris de la fiche machine si
celui-ci est présent et compatible avec le masque de saisie de I'opération (si
I'option dans la saisie de l'outillage est validée).

* CONFIRMATION : Méme fonctionnement que la reprise automatique mais une
confirmation est demandée a I'opérateur.

* NON : Le code outillage ne sera pas repris d’'un saisie antérieure. L'opérateur
devra saisir le code outillage.

Saisie du code fournisseur qui effectue la prestation de sous-traitance
Option : FOURNISSEUR

* QUI : Le code fournisseur doit étre saisi.

* NON : Le code fournisseur ne sera pas demandé.

Information : FOURNISSEUR_FAMILLE

* La famille de fournisseurs précisée permet de limiter la liste. Si aucune famille
n’est renseignée, tous les fournisseurs seront proposés.

Saisie du N° de commande de sous-traitance. Ce Code sera mis a jour dans I'opéra-
tion de I'ordre de fabrication.

Option : CODE_COMMANDE

* OUI: Le code commande doit étre saisi.

* NON : Le code commande ne sera pas demandé.
Saisie de la quantité bonne.
Option : QTE_BONNE

* OUI : La quantité bonne doit étre saisie.

* NON : La quantité bonne ne sera pas demandée.
Saisie de la quantité rebutée.
Option : QTE_REBUT

* OUI : La quantité rebutée doit étre saisie.

* NON : La quantité rebutée ne sera pas demandée.
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Motif de rebut

Quantité a
retoucher

Contréle des
quantités

Statut de
I'opération

Confirmation

Saisie d’'un motif de rebuts si des quantités rebutées sont déclarées.
Option : MOTIF_REBUT

* OUI': Le motif de rebuts doit étre saisi.

* NON : Le motif de rebuts ne sera pas demandé.

Information : REBUT_FAMILLE

La famille de rebuts précisée permet de limiter la liste. Si aucune famille n’est rensei-
gnée, tous les rebuts seront proposés.

Saisie des quantités a retoucher.
Option : QTE_RETOUCHE
* QOUI : La quantité a retoucher doit étre saisie.
* NON : La quantité a retoucher ne sera pas demandée.

Ctrl des quantités saisies sur option. Le contrdle consiste a vérifier la cohérence entre
les quantités saisies sur 'opération et les quantités saisies sur I'opération précédente
(la quantité bonne de I'opération 20 ne peut étre supérieure a la quantité bonne de
I'opération précédente).

Option : CONTROLE_QTE
* OUI : Un contréle de cohérence de la saisie des quantités est effectuée.
* NON : Aucun contréle de cohérence de la saisie des quantités n’est effectué.

Saisie du statut de 'opération. Le statut de I'opération peut étre Suspendu (I'opéra-
tion pourra a nouveau étre déclarée dans un scénario) ou Terminé (I'opération ne
pourra plus étre utilisée). Si le statut n’est pas précisé, 'opération sera suspendue.

Option : STATUT_OPERATION

* OUI : Le statut de I'opération doit étre renseigné.

* NON : Le statut de I'opération ne sera pas demandé.
Option : CONFIRMATION

* OUI : Une confirmation est demandée

* NON : La confirmation ne sera pas demandée.
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Traitement Archivage de I'encours et génération des mouvements de stock.

final
Option : CONSOMMATION_NOMENCLATURE

* QUI : génération des consommations liées a la nomenclature au prorata des
quantités déclarées (BONNE + REBUT). La consommation automatique est
désactivée pour les articles dont la famille est stipulée Sortie Manuelle = OUI.

* NON : aucun mouvement de stock n’est généré.

Option : ENTREE_PF

* QUI : génération d’'un mouvement d’entrée en stock du composé s'il s’agit de la
derniére opération de I'OF ou sur un N° d’opération spécifique a I'entrée en
stock configurée dans les paramétres généraux. Si la référence est suivie en
lot, c’est le N° d’OF qui est utilisé comme N° de Lot.

* NON : aucun mouvement de stock n’est généré.

Affectation personnel

Le scénario permet d’affecter une ou plusieurs personnes sur une machine. Ce scénario est en général uti-
lisé lorsque les déclarations de production sont déclarées par le Chef de ligne. On peut également I'utilisé
alors que la machine n’est pas encore en production. L'activité de chacun des personnels affectés a la ma-
chine verra ses activités évoluer conjointement aux changements d’activité de la machine.

e

N° de N° de la machine ou le salarié souhaite s’affecter. Il n’est pas nécessaire que la
Machine machine est un encours, 'activité du salarié sera alors Hors Production

N° de Salarié Le salarié doit s’identifier sur la machine. L'affectation sur une machine de la désaf-
fecte d’'une éventuelle affectation sur une autre machine.

Confirmation Option : CONFIRMATION
* OUI : Une confirmation est demandée
* NON : La confirmation ne sera pas demandée.

Traitement L'encours personnel est mis a jour.
final
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Désaffectation personnel

Le scénario permet a un salarié de se désaffecter d’'une machine pour un changement de machine par

exemple.

S
N° de N° de la machine d’ou le salarié souhaite se désaffecter.
Machine

N° de Salarié Le salarié doit impérativement étre affecté sur la machine saisie précédemment.
Confirmation Option : CONFIRMATION

* QOUI : Une confirmation est demandée

* NON : La confirmation ne sera pas demandée.

Traitement L'encours personnel est mis a jour.
final

Consommation matieres

Le scénario permet de déclarer des consommations matiéres sur un ordre de fabrication.

e e

N° de Salarié  Identification du salarié qui effectue la déclaration.
Option : PERSONNEL
* OUI: Le code salarié doit étre saisi.

* NON : Le code salarié ne sera pas demandé.

N° OF/OP Permet de saisir 'OF concernée par la consommation.

Référence Indique la référence article qui sera consommeée. Selon les options configurées dans

Article la saisie Référence article, la référence peut étre limitée aux seuls composants présents
dans la nomenclature de I'ordre de fabrication.

N° Lot/Série Saisi du N° de Lot/Série si I'article est géré en Lot/Série.

Quantité Saisi de la quantité consommée. La quantité est automatiquement de 1 et n’est pas

demandée lorsqu’il s’agit d’'un article géré en N° de série.
Confirmation Option : CONFIRMATION
* OUI : Une confirmation est demandée
* NON : La confirmation ne sera pas demandée.

Traitement Création d’'un mouvement de stock et imputation de la consommation dans la
final nomenclature de I'ordre de fabrication.
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Réintégration en stock

Le scénario permet d'effectuer un retour matiére en stock suite a une surconsommation dans un ordre de
fabrication. Il n'est pas possible de faire de réintégration sur les références gérées en N° de série.

N° de Salarié Identification du salarié qui effectue la déclaration.
Option : PERSONNEL
* OUIl: Le code salarié doit étre saisi.
* NON : Le code salarié ne sera pas demandé.
Confirmation Option : CONFIRMATION
* OUI': Une confirmation est demandée.
* NON : La confirmation ne sera pas demandée.

Traitement Création d'un mouvement de stock d'entrée avec les mémes informations que le mou-
final vement de sortie d'origine. La nomenclature de I'OF est mise a jour.

Entrées en magasin

Ce scénario permet d’effectuer une entrée en stock sur le produit fini/semi-fini. La déclaration s’effectue sur
la derniére opération de 'OF ou sur I'opération réservée a I’entrée en stock définie dans les paramétres
généraux.

e

N° de Salarié¢  Le salarié peut effectuer un retour de sous-traitance indépendamment de ses déclara-
tions en cours.

Option : PERSONNEL
* QUI : Le code salarié doit étre saisi.

* NON : Le code salarié ne sera pas demandé. Il n’y aura donc pas d’encours per-
sonnel pour la production.

Quantité Saisie de la quantité bonne.
bonne

Option : QTE_BONNE
* OUI : La quantité bonne doit étre saisie.

* NON : La quantité bonne ne sera pas demandée.
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Confirmation
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Saisie de la quantité rebutée.
Option : QTE_REBUT
* OUI: La quantité rebutée doit étre saisie.

* NON : La quantité rebutée ne sera pas demandée.

Information : REBUT_FAMILLE

* La famille de rebuts précisée permet de limiter la liste. Si aucune famille n’est
renseignée, tous les rebuts seront proposés.

Saisie d’'un motif de rebuts si des quantités rebutées sont déclarées.
Option : MOTIF_REBUT

* OUI': Le motif de rebuts doit étre saisi.

* NON : Le motif de rebuts ne sera pas demandé.

Information : REBUT_FAMILLE

La famille de rebuts précisée permet de limiter la liste. Si aucune famille n’est rensei-
gnée, tous les rebuts seront proposés.

Saisie des quantités a retoucher.
Option : QTE_RETOUCHE
* OUI : La quantité a retoucher doit étre saisie.
* NON : La quantité a retoucher ne sera pas demandée.

Ctrl des quantités saisies sur option. Le contrdle consiste a vérifier la cohérence entre
les quantités saisies sur 'opération et les quantités saisies sur I'opération précédente
(la quantité bonne de 'opération 20 ne peut étre supérieure a la quantité bonne de
I'opération précédente).

Option : CONTROLE_QTE
* OUI : Un contrble de cohérence de la saisie des quantités est effectuée.
* NON : Aucun contrOle de cohérence de la saisie des quantités n’est effectué.

Saisie du statut de I'opération. Le statut de 'opération peut étre Suspendu (I'opération
pourra a nouveau étre déclarée dans un scénario) ou Terminé (I'opération ne pourra
plus étre utilisée). Si le statut n’est pas précisé, I'opération sera suspendue.

Option : STATUT_OPERATION

* OUI : Le statut de I'opération doit étre renseigné.

* NON : Le statut de I'opération ne sera pas demandé.
Option : CONFIRMATION

* OUI : Une confirmation est demandée

* NON : La confirmation ne sera pas demandée.
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Traitement Archivage de I'encours et génération des mouvements de stock.

final
Option : CONSOMMATION_NOMENCLATURE

* OQUI : génération des consommations liées a la nomenclature au prorata des
quantités déclarées (BONNE + REBUT). La consommation automatique est
désactivée pour les articles dont la famille est stipulée Sortie Manuelle = OUI.

* NON : aucun mouvement de stock n’est généré.

Option : ENTREE_PF

* QUI : génération d'un mouvement d’entrée en stock du composé s’il s’agit de la
derniére opération de 'OF ou sur un N° d’opération spécifique a I'entrée en
stock configurée dans les paramétres généraux. Si la référence est suivie en lot,
c’est le N° d’'OF qui est utilisé comme N° de Lot.

* NON : aucun mouvement de stock n’est généré.
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Marche/Arrét manuel

Ce scénario permet de passer manuellement de I'activité Production a I'activité Arrét et inversement. Il est
possible de préciser un motif de justification d’arrét pendant la déclaration.

e e

N° de
Machine

Code Aléa

Confirmation

Traitement
final
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N° de la machine a passer en arrét ou en marche. Le passage en arrét n’est possible
que pour une machine déclarée précédemment en production.

Saisie d’un code aléa pour détaillée la raison de I'arrét. Le code ne doit pas obligatoire-
ment étre renseigné. Si la saisie du code aléa n’est pas demandée, il pourra étre ren-
seigné par le scénario de justification d’arréts.

L'option famille d’aléa permet de limiter la liste aux aléas de la famille sélectionnée.
Option : ALEA

* OUI: Un code aléa est demandé.

* NON : Aucun code aléa ne sera demandé.

Option : ALEA_FAMILLE

Permet de limiter la liste des codes aléas proposés a la famille indiquée. Si aucune
famille n'est indiquée, tous les aléas seront proposés.

Option : ALEA_VIDE_AUTORISE
* OUI: Le code aléa ne doit pas obligatoirement étre renseigné.
* NON : Le code aléa doit-étre renseigné.
Option : CONFIRMATION
* OUI : Une confirmation est demandée
* NON : La confirmation ne sera pas demandée.
Changement de I'activité de la machine :
* La machine passe en arrét si elle était en production

* La machine passe en production si elle était en arrét
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Justification d’arréts

Ce scénario permet de spécifier un motif d’arréts suite a un passage d’'une machine a I'état Arrét.

N° de N° de machine pour la justification. La machine doit-&tre en Arrét pour effectuer une
Machine justification.
Code Aléa Saisie du code aléa pour justifier I'arrét de la machine.

L'option famille d’aléa permet de limiter la liste aux aléas de la famille sélectionnée.

Option : ALEA_FAMILLE

Permet de limiter la liste des codes aléas proposés a la famille indiquée. Si aucune
famille n'est indiquée, tous les aléas seront proposés.

Confirmation Option : CONFIRMATION
* OUI : Une confirmation est demandée
* NON : La confirmation ne sera pas demandée.

Traitement Mise a jour du motif dans I'encours de la machine.
final

Entrées/Sorties du personnel

Ce scénario permet d’enregistrer les heures de présence du personnel.

e e

N° de Salarié N° du Salarié effectuant une entrée ou une sortie de I'entreprise.
* Sile salarié était présent, c’est une sortie.
* Sijle salarié était absent, c’est une entrée

Il est possible de limiter une double saisie accidentelle en renseignant une tolérance
(en secondes) entre 2 pointages d’entrée/sortie.

Information : TOLERANCE

Si la valeur renseignée est supérieur a 0, alors il doit y avoir un minimum entre le poin-
tage actuel et le pointage précédent.

Confirmation Option : CONFIRMATION
* OUI : Une confirmation est demandée

* NON : La confirmation ne sera pas demandée.
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Début de pause

Ce scénario permet d’enregistrer une déclaration de début de pause.

N° de Salarié

Confirmation

Traitement
final

Fin de pause

N° du Salarié déclarant un début de pause.

Il est possible de limiter une double saisie accidentelle en renseignant une tolérance
(en minutes) entre 2 pointages de début dans les paramétres généraux.

Option : CONFIRMATION
* OUl : Une confirmation est demandée
* NON : La confirmation ne sera pas demandée.

Enregistrement de la déclaration dans la table T_EVT PAUSE. Linsertion des poin-
tages de pauses dans les événements de production sera effectuée a postériori par un
programme périodique.

Ce scénario permet d’enregistrer une déclaration de fin de pause. La déclaration de Fin de pause est op-
tionnelle. Si elle n’est pas réalisée, la fin de pause sera calculée automatiquement a partir du début et de
la durée par défaut définie dans les paramétres généraux.

e e

N° de Salarié

Confirmation

Traitement
final
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N° du Salarié déclarant un début de pause.
Option : CONFIRMATION
* OUI : Une confirmation est demandée
* NON : La confirmation ne sera pas demandée.

Enregistrement de la déclaration dans la table T_EVT PAUSE. Linsertion des poin-
tages de pauses dans les événements de production sera effectuée a postériori par un
programme périodique.

48



Fonctionnement et configuration des scénarios

Changement d’activité

Ce scénario permet de déclaration des activités hors production comme du nettoyage ou une réunion par
exemple. Un encours hors production est automatiquement fermé par n’importe quel autre scénario de dé-
but de réglage ou de production.

N° de Salarié Le salarié ne doit avoir aucun encours de production. Seul une absence d’encours ou
une autre activité hors production sont autorisées.

Code aléa Saisie du code aléa pour justifier de I'activité Hors production.

L'option famille d’aléa permet de limiter la liste aux aléas de la famille sélectionnée.

Option : ALEA_FAMILLE

Permet de limiter la liste des codes aléas proposés a la famille indiquée. Si aucune
famille n'est indiquée, tous les aléas seront proposés.

Option : ALEA_FIN

Si un code aléa est indiqué, il permet de mettre fin a une activité hors production sans
faire de déclaration de début de production. Ce cas peut arriver lorsque la personne
est en réunion par exemple et que la fin de la réunion coincide avec la fin de journée.
Cela évite de laisser un encours qui n’a plus lieu d’étre. Le code aléa doit impérative-
ment étre créé dans le systéme (dans la méme famille que les autres si I'option
ALEA_FAMILLE est utilisée).

Confirmation Option : CONFIRMATION
* OUI : Une confirmation est demandée
* NON : La confirmation ne sera pas demandée.

Traitement Création d’'un encours de type Hors Production. Archivage de cet encours si c’est
final une déclaration de Fin d’activité.

Consultation machine

Ce scénario permet de consulter les déclarations en cours sur une machine.

e e

N° de N° de la machine a consulter
Machine
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Consultation personnel

Ce scénario permet de consulter les déclarations en cours pour un opérateur.

N° de Salarié Badge de I'opérateur a consulter

Consultation ordre de fabrication

Ce scénario permet de consulter les quantités déclarées pour une opération d’un ordre de fabrication.

N° d’OF/OP N° d’OF/OP de I'opération a consulter

Envoi d’un mail

Ce scénario permet d’envoyer un mail a n'importe quel salarié de I'entreprise dans la mesure ou son
adresse mail est renseignée dans le fichier du personnel. L'émetteur doit également étre présent avec une
adresse mail valide dans le fichier du personnel. L'objectif est par exemple qu’un opérateur puisse remon-

tée des informations a son responsable pendant I'équipe de nuit par exemple.

e e

N° de Salarié Salarié émetteur du mail
émetteur

N° de salarié Salarié destinataire du mail
destinataire

Objet Objet du mail

Corps du mes- Contenu du mail
sage

Confirmation Option : CONFIRMATION
* OUI : Une confirmation est demandée

* NON : La confirmation ne sera pas demandée.
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Début de maintenance 1er niveau

La maintenance de 1" niveau consiste a effectuer une maintenance quotidienne par exemple et de toujours
utiliser les mémes codes d’interventions. En conséquence, en fin de scénario, la saisie est enregistrée dans
une nouvelle intervention afin de conserver la méme numérotation.

N° de Salarié¢ | Le salarié ne peut déclarer qu'une seule maintenance préventive a la fois. Cependant,
selon la configuration des scénarios, il pourra déclarer des interventions concernant
plusieurs machines. Concernant I'habilitation, attention a la priorité entre I'option du
scénario et I'option de saisie du personnel.

Option : SERVICE_MAINTENANCE
* QOUI : Le salarié doit étre affecté au service maintenance.

* NON : aucune restriction sur le code salarié.

N° de La machine doit au moins avoir une intervention de 1°" niveau planifiée.
Machine

Confirmation Option : CONFIRMATION
* QUI : Une confirmation est demandée
* NON : La confirmation ne sera pas demandée.

Traitement Création d’un encours dans la table T_EVT_MAINTENANCE_EC. Il est donc possible
final de déclarer cette maintenance alors que la machine est encore en fonctionnement.
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Fin de maintenance

1€ niveau

Permet de mettre fin & une déclaration de début de maintenance de 1" niveau. Aucune habilitation du per-
sonnel n'est requise puisqu’elle est déja gérée au moment de la déclaration de début.

© 2015 Sage

N° de salarié

Mono/Multi
machines

N° d’interven-
tion

Confirmation

Traitement
final

Le salarié doit avoir une déclaration de maintenance de 1°" niveau en cours.

Défini si la liste des interventions saisies sont imputables a une seule machine, plu-
sieurs machines ou si on laisse le choix a I'opérateur. Dans le cas d’'une saisie mono-
machine, la liste des interventions doit impérativement étre imputable a la machine
déclarée en début de maintenance.

Option : MONO_MULTI_MACHINE
* MONO : Toutes les interventions doivent appartenir a la méme machine.
°* MULTI : Les interventions peuvent porter sur plusieurs machines.

* QUESTION : L'opérateur choisi son type de déclaration.

Saisie de la liste des interventions de maintenance de 1°" niveau. Il n’est pas possible
de saisir une intervention terminée ou une intervention de 2eme niveau.

Option : CONFIRMATION
¢ QOUI : Une confirmation est demandée

* NON : La confirmation ne sera pas demandée.
La liste des interventions de maintenance de 18" niveau déclarées sont archivées sous

un nouveau numéro afin de conserver la numérotation actuelle pour un usage ulté-
rieure. Les interventions déclarées sont passées en statut Terminées.
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Début de maintenance 2eme niveau

La maintenance de 2eme niveau consiste a effectuer une maintenance planifiée. A la fin de I'intervention,
si celle-ci est cléturée, le planning calculera la prochaine date d’intervention.

N° de salarié Le salarié ne peut déclarer qu’une seule maintenance préventive a la fois. Cependant,
selon la configuration des scénarios, il pourra déclarer des interventions concernant
plusieurs machines. Concernant I'habilitation, attention a la priorité entre I'option du
scénario et I'option de saisie du personnel.

Option : SERVICE_MAINTENANCE
* OUI : Le salarié doit étre affecté au service maintenance.

* NON : aucune restriction sur le code salarié.

o . . . . . . A . gy
N°® de La machine doit au moins avoir une intervention de 2°™ niveau planifiée.
machine

Confirmation Option : CONFIRMATION
* OUI : Une confirmation est demandée
* NON : La confirmation ne sera pas demandée.

Traitement Création d’'un encours dans la table T_EVT_MAINTENANCE_EC. |l est donc possible
final de déclarer cette maintenance alors que la machine est encore en fonctionnement.
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Fin de maintenance 2eme niveau

Permet de mettre fin a une déclaration de début de maintenance de 2eme niveau. Aucune habilitation du
personnel n’est requise puisqu’elle est déja gérée au moment de la déclaration de début.

N° de salarié

Mono/Multi
machines

N° d’interven-
tion

Statut

Confirmation

Traitement
final
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Le salarié doit avoir une déclaration de maintenance de 1" niveau en cours.

Défini si la liste des interventions saisies sont imputables a une seule machine, plu-
sieurs machines ou si on laisse le choix a 'opérateur. Dans le cas d’'une saisie mono-
machine, la liste des interventions doit impérativement étre imputable a la machine
déclarée en début de maintenance.

Option : MONO_MULTI_MACHINE
* MONO : Toutes les interventions doivent appartenir a la méme machine.
* MULTI : Les interventions peuvent porter sur plusieurs machines.
* QUESTION : L'opérateur choisi son type de déclaration.

Saisie de la liste des interventions de maintenance de 2eme niveau. Il n’est pas pos-
sible de saisir une intervention terminée ou une intervention de 1€ niveau.

Saisie du statut de chaque intervention.
Option : DEMANDE_STATUT
* OUI: Le statut doit-étre saisi par I'opérateur.

* NON : Le statut n’est pas demandé a 'opérateur.

Option : CLOTURE_AUTO (si DEMANDE_STATUT = NON uniquement)
* OUI: Le statut passe a Terminé.

* NON: Le statut n’évolue pas (cléture manuelle par le responsable par
exemple).

Option : CONFIRMATION
* OUI : Une confirmation est demandée
* NON : La confirmation ne sera pas demandée.

La liste des interventions de maintenance de 2eme niveau déclarées sont archivées.
Les statuts sont mis a jour pour calculer les prochaines dates d’interventions si celle-ci
sont terminées.
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Début de maintenance curative

Ce scénario permet de démarrer une maintenance curative sur une intervention créée manuellement ou
par le scénario Demande d’intervention. L'opérateur ne peut démarrer qu’une seule intervention curative
a la fois. Cependant, plusieurs personnes peuvent se déclarer sur la méme intervention.
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N° de Salarié

N° de
demande
d’intervention

Confirmation

Traitement
final

Le salarié ne peut déclarer qu’une seule maintenance curative a la fois. Cependant,
plusieurs opérateurs peuvent s’affecter sur la méme intervention. Concernant I’habili-
tation, attention a la priorité entre I'option du scénario et I'option de saisie du person-
nel.

Option : SERVICE_MAINTENANCE
* OUI : Le salarié doit étre affecté au service maintenance.
* NON : aucune restriction sur le code salarié.

L'intervention curative ne doit pas étre soldée. A partir du N° de demande, on déter-
mine a quelle machine elle se rapporte.

Option : CONFIRMATION
* OUI : Une confirmation est demandée
* NON : La confirmation ne sera pas demandée.

Création d’'un encours pour I'opérateur de maintenance. La demande d’intervention
évolue dans son statut (passage en cours de réalisation)
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Fin de maintenance curative

Ce scénario permet de mettre fin a une déclaration de début de maintenance curative. Aucune habilitation
du personnel n’est requise puisqu’elle est déja gérée au moment de la déclaration de début.

N° de salarié Le salarié doit avoir une déclaration de maintenance curative en cours. A partir de son
encours, on retrouve le N° de demande et la machine sur laquelle elle se rapporte.

Code Aléa Il est possible de déclarer un code aléa pour donner plus de précision ou effectuer des
calculs statistiques. L'option famille d’aléa permet de limiter la liste aux aléas de la
famille sélectionnée.

Option : ALEA
* QOUI : Un code aléa est demandé
* NON : Aucun code aléa ne sera demandé.

Option : ALEA_FAMILLE

Permet de limiter la liste des codes aléas proposés a la famille indiquée. Si aucune
famille n'est indiquée, tous les aléas seront proposés.

Statut Saisie du statut en fin d’intervention.
Option : DEMANDE_STATUT
* OUI: Le statut doit-étre saisi par I'opérateur.
* NON : Le statut n’est pas demandé a 'opérateur.

Commentaire = Saisie d’'un commentaire (enregistrement dans I'onglet Compléments, rubrique Détail
de la réparation).

Option : COMMENTAIRE
* OUI : Le commentaire doit-étre saisi par 'opérateur.
* NON : Le commentaire n’est pas demandé a I'opérateur.
Confirmation Option : CONFIRMATION
* OUI : Une confirmation est demandée
* NON : La confirmation ne sera pas demandée.

Traitement Archivage de I'encours. La demande d’intervention évolue dans son statut. Le temps
final passé est consolidé au niveau de l'intervention.
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Début de maintenance opérateur

Ce scénario permet de déclarer une maintenance par I'opérateur de production. Cette déclaration n’est
donc liée a aucune maintenance préventive ou curative. Le salarié ne peut pas déclarer d’autres mainte-
nances pendant cette déclaration.

N° de salarié Le salarié ne doit pas avoir de déclaration de maintenance en cours. Cependant, il
peut avoir une déclaration de production en cours.

N° de La machine peut étre dans n’importe quel statut (il est possible d’effectuer une inter-
machine vention pendant que la machine est en fonctionnement).
Code panne Saisie d’'un code panne pour détaillée I'intervention. Il s’agit d’'un aléa. Le code ne doit

pas obligatoirement étre renseigné. Cependant, s'il n'est pas renseigné, il devra obli-
gatoirement étre saisi en fin de scénario.

L'option famille d’aléa permet de limiter la liste aux aléas de la famille sélectionnée.
Option : ALEA

* OUIl: Un code aléa est demandé.

* NON : Aucun code aléa ne sera demandé.

Option : ALEA_FAMILLE

Permet de limiter la liste des codes aléas proposés a la famille indiquée. Si aucune
famille n'est indiquée, tous les aléas seront proposés.

Option : ALEA_VIDE_AUTORISE
* OUI : Le code aléa ne doit pas obligatoirement étre renseigné.
* NON : Le code aléa doit-étre renseigné.
Confirmation Option : CONFIRMATION
* OUI : Une confirmation est demandée

* NON : La confirmation ne sera pas demandée.
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Fin de maintenance opérateur

Ce scénario permet de mettre fin a une déclaration de maintenance opérateur.

N° de Salarié Le salarié doit avoir une déclaration de maintenance opérateur en cours.

Code panne Si le code panne n’a pas été renseigné lors de la déclaration de début, il devra étre
renseigné maintenant. L'option famille d’aléa permet de limiter la liste aux aléas de la
famille sélectionnée.

Option : ALEA
* OUI : Un code aléa est demandé
* NON : Aucun code aléa ne sera demandé.

Option : ALEA_FAMILLE

Permet de limiter la liste des codes aléas proposés a la famille indiquée. Si aucune
famille n'est indiquée, tous les aléas seront proposés

Code Machine = Permet de saisir plusieurs machines. Le temps total sera alors réparti entre chaque
machine.

Option : MULTI_MACHINE
* OUI : On pourra saisir plusieurs machines
* NON : seule la machine de I'encours est utilisée.
Confirmation Option : CONFIRMATION
* OUI : Une confirmation est demandée
* NON : La confirmation ne sera pas demandée.

Traitement Archivage de I'encours.
final
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Début de maintenance travaux neufs

Ce scénario permet de déclarer une intervention pour travaux neufs. Cette déclaration n’est donc liée a au-
cune maintenance préventive ou curative. Le salarié ne peut pas déclarer d’autres maintenances pendant
cette déclaration.

N° de salarié Le salarié ne doit pas avoir de déclaration de maintenance en cours. Cependant, il
peut avoir une déclaration de production en cours.

N° de La machine peut étre dans n’importe quel statut (il est possible d’effectuer une inter-
machine vention pendant que la machine est en fonctionnement).

Option : MACHINE_DEFAUT

Si une machine par défaut est renseignée, alors le code machine ne sera pas deman-
dée. Tous les pointages seront alors enregistrés sous ce code.

Code Travaux = Saisie d’un code travaux pour détailler I'intervention. Il s’agit d’un aléa. Le code ne doit
pas obligatoirement étre renseigné. Cependant, s'il n'est pas renseigné, il devra obli-
gatoirement étre saisi en fin de scénario.

L'option famille d’aléa permet de limiter la liste aux aléas de la famille sélectionnée.
Option : ALEA

* OUI : Un code aléa est demandé

* NON : Aucun code aléa ne sera demandé.

Option : ALEA_FAMILLE

Permet de limiter la liste des codes aléas proposés a la famille indiquée. Si aucune
famille n'est indiquée, tous les aléas seront proposés

Option : ALEA_VIDE_AUTORISE
* QUI : Le code aléa ne doit pas obligatoirement étre renseigné.
* NON : Le code aléa doit-étre renseigné.
Confirmation Option : CONFIRMATION
* OUI : Une confirmation est demandée
* NON : La confirmation ne sera pas demandée.

Traitement Création d’'un encours.
final
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Fin de maintenance travaux neufs

Ce scénario permet de mettre fin a une déclaration de maintenance pour travaux neufs.

N° de salarié

Code travaux

Confirmation

Traitement
final

Le salarié doit avoir une déclaration de début de travaux neufs en cours.

Si le code travaux n’a pas été renseigné lors de la déclaration de début, il devra étre
renseigné maintenant. L'option famille d’aléa permet de limiter la liste aux aléas de la
famille sélectionnée.

Option : ALEA
* OUI : Un code aléa est demandé
* NON : Aucun code aléa ne sera demandé.

Option : ALEA_FAMILLE

Permet de limiter la liste des codes aléas proposés a la famille indiquée. Si aucune
famille n'est indiquée, tous les aléas seront proposés.

Option : CONFIRMATION
* OUI : Une confirmation est demandée
* NON : La confirmation ne sera pas demandée.

Archivage de I'encours.

Demande d’intervention

Le scénario permet de créer une demande d’intervention de maintenance curative.

N° de
Machine

Type de
taches

N° de Salarié
Description de
la panne

Confirmation
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Pas de restriction sur la saisie du code machine. Néanmoins, la configuration de la
saisie d’'une machine peut étre restreinte aux machines suivies en maintenance.

Saisie du type de taches (liste paramétrable).
Option : TYPE_TACHE

* OUI : Le type de taches doit étre saisi.

* NON : Le type de taches ne sera pas demandé.
Saisie du code salarié effectuant la demande.

Le salarié décrit le probleme pour le service de maintenance. |l est possible de saisir
une description sans limite de nombre de lignes ou de caractéres. On peut écrire sur
plusieurs en effectuant des retours a la ligne avec la touche Entrée.

Option : CONFIRMATION
* OUI : Une confirmation est demandée

* NON : La confirmation ne sera pas demandée.
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Traitement La demande d’intervention est créée et est disponible au niveau de I'écran de la liste
final des interventions de maintenance curative.

Option : MAIL_AUTOMATIQUE

* OUI : Un mail avec le contenu de la demande sera envoyé au responsable de la
maintenance.

* NON : Aucun mail ne sera envoyé.

Information : MAIL_RESPONSABLE

Contient 'adresse mail du responsable. Pour I'envoi du mail, cette information est obli-
gatoire si 'option MAIL_AUTOMATIQUE = OULI.

Option : IMPRESSION
* OUI : L’édition du bon d’intervention sera édité a la fin du scénario.
* NON : Aucune édition.

Information : IMPRESSION_FICHIER

Contient le nom de I'édition Crystal Report. Pour 'impression de la demande d’inter-
vention, cette information est obligatoire si 'option IMPRESSION = OULI.

Information : IMPRESSION_IMPRIMANTE

Contient le nom de 'imprimante. Pour I'impression de la demande d’intervention, cette
information est obligatoire si 'option IMPRESSION = OUI.

Option : STRUCTURE
* Permet de sélectionner une structure machine
* OUI : permet de sélectionner une structure machine.

* NON : Aucune structure machine ne sera proposée

Permet d'indiquer a quel endroit de la structure de I'équipement se situe le probleme

Consommation Pieces Détachées (Maintenance curative)

Le scénario permet de déclarer des consommations de piéces détachées pour une intervention de mainte-
nance curative.

N° de Salarié¢ = Option : SERVICE_MAINTENANCE
* OUIl': Le salarié doit étre affecté au service maintenance.
* NON : aucune restriction sur le code salarié.
Confirmation Option : CONFIRMATION
* OUI : Une confirmation est demandée

* NON : La confirmation ne sera pas demandée.
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Traitement Création d'un mouvement de stock de sortie sur l'intervention curative et la référence
final sélectionnée.

Consultation maintenance

Le scénario de Consultation maintenance permet de consulter 'avancement des demandes d’interven-
tions de maintenance curative.

e e

Traitement Option : HORIZON

* Horizon (en Nb semaines). Affiche des interventions de maintenance curative
sur la période précisée (en nombre de semaines)

Consultation Document

Le scénario de Consultation de document permet de consulter des documents joints a un ordre de fabri-
cation, a une opération d’ordre de fabrication et a une machine.

Aucune option n’est disponible pour ce scénario. Ce scénario proposera de choisir la source de document
et demandera ensuite soit le numéro d’OF, soit le numéro d’OP, soit le numéro de machine. Si plusieurs
documents sont disponibles a I'issus de la recherche, une fenétre de sélection sera affichée. Au contraire,
S’il n’y a qu’un seul document, celui-ci sera ouvert automatiquement.

Envoi mail

Le scénario Envoi Mail permet a une personne a partir du module atelier d’envoyer un mail sans avoir be-
soin de client mail d’installé sur le poste atelier.

Destinataire Option : DESTINATAIRE_DEFAUT

défaut
* OUIl: Le mail sera automatiquement envoyer a la personne indiqué dans le
champ MAIL_DEFAUT.
* NON : Le mail sera envoyé a une personne a choisir dans la liste du personnel
ayant une adresse mail
Mail par Option : MAIL_DEFAUT
défaut

Ce champ correspond a I'adresse ou sera envoyé le mail. Ce champ doit étre rensei-
gné que si le champ DESTINATAIRE_DEFAUT est a OUL.

Confirmation Option : CONFIRMATION
* OUI : Une confirmation est demandée

* NON : La confirmation ne sera pas demandée.
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Déblocage marqueur

Le scénario Déblocage marqueur permet d’associer un ou plusieurs marqueurs a une opération pour in-
diquer la conformité ou la non-conformité d’'un processus a réaliser. Un marqueur peut étre bloquant ou non
bloquant, ce qui permet a I'opérateur de poursuivre ou non ses saisies.

Saisie Valeur = Option : AFFICHAGE_RESULTAT_ATTENDU

* QUI : Pour les saisies de types numériques, I'information des bornes mini/maxi
est affichée au moment de la saisie.

* NON : Pas d’affichage des bornes mini/maxi

Les autres options se trouvent dans la fiche du marqueur.
Valeur

Type de données
Permet d’indiquer si le marqueur est de type texte, nombre, date, booléen ou commentaire :

* Texte : permet de demander la saisie d’un texte.
* Nombre : permet de demander la saisie d’'une quantité. Cette saisie peut étre bornée si besoin.

* Date : permet de demander la saisie d’'une date. Si aucune date n’est renseignée la date du jour est
sélectionnée par défaut.

* Oui/non : permet de demander une validation par oui ou non. A noter que la réponse par Non n’est
pas forcément bloquante, elle peut étre la réponse attendue. (ex : l'article présent-il des traces
d’humidité ?, la réponse attendue sera Non). Elle se définie par Condition de validité.

* Commentaire : permet de saisir un commentaire libre qui sera enregistré dans le marqueur au
niveau du champ Remarque.

Editions Favorites

Ce scénario permet d’accéder directement aux éditions définies comme Favorites pour un utilisateur sans
avoir I'accés a I'ensemble des modules de I'application. La configuration se fait par le menu Paramétre /
Edition et Définition des favoris.
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Fonctionnement et configuration des scénarios

Le scénario Statuts des lots permet de faire évoluer le statut d’un lot. Un lot dit Bloqué ne pourra pas étre
consommer par le scénario Consommations matiéres.

N° de Salarié
N° de Lot

Référence
Article

N° de Dépdt

Statut

Commentaire

Confirmation

Saisie du code salarié effectuant la demande
N° du lot dont on souhaite changer le statut

La référence article ne sera demandée que si le N° de lot ne permet pas d’obtenir la
référence article (le lot est utilisé dans plusieurs articles)

Le N° de dépbt sera demandé si le lot pour I'article en cours de saisie est présent dans
plusieurs dépbts.

Statut final du lot
Saisie d’'un commentaire.
Option : COMMENTAIRE
* OUl: Le commentaire doit-étre saisi par 'opérateur.
* NON : Le commentaire n’est pas demandé a I'opérateur.
Option : CONFIRMATION
* QOUI : Une confirmation est demandée

* NON : La confirmation ne sera pas demandée.

@ Chaque changement de statut d’un lot est archivé pour garder la tragabilité.
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Gamme de contréle

Le scénario Gamme de contrdle permet de faire de dérouler le jeu de questions/réponses d’'une gamme
de contréle.

Point d’entrée  Méthode permettant de récupérer la référence article sur laquelle va s’effectuer le
contrdle qualité. Si a I'issue de la référence article, plusieurs gammes de contrble sont
possibles, I'utilisateur devra choisir la gamme sur laquelle il souhaite faire sa déclara-
tion.

Option : POINT_ENTREE
* ARTICLE : Saisie d’'une référence article.

* OF : Saisie d’'un N° d’ordre de fabrication. La référence article sera celle de
I'ordre de fabrication

* OFOP : Code a barres présent sur le bon de travail. La référence article sera
celle de 'ordre de fabrication correspond a I'opération

* QUESTION : Une fenétre est proposée a l'utilisateur qui pourra choisir sa
méthode pour sélectionner la référence article. La saisie de scénario GAM-
ME_CTRL_POINT_ENTREE - Point d’entrée pour les gammes de contréle
permet de choisir les propositions faites a I'utilisateur. Il est possible de res-
treindre le choix a 1 ou 2 sur les 3 possibles (article, OF, Opération).

N° de Salarié Saisie du code salarié effectuant la déclaration.

Option : HABILITATION

* QUI : Le niveau d’habilitation du salarié doit au moins étre supérieur ou égale a
celui de la gamme de contréle.

* NON : Pas de gestion de I'habilitation du personnel.
Confirmation Option : CONFIRMATION
* QUI : Une confirmation est demandée

* NON : La confirmation ne sera pas demandée.

Une réponse incorrecte (code non trouvé, nombre ou date hors tolérance) a une opération stipu-

@ Iée comme Saisie bloquante mais fin a la saisie compléte du scénario. Une réponse incorrecte
(nombre, date, oui/non) sur une opération Non bloquante passe la saisie de I'opération dans le
statut Non conforme.
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Déblocage qualité

Le scénario Déblocage qualité permet de passer l'indicateur Contréle effectué a réalisé pour une opé-
ration d'un ordre de fabrication. Ce scénario permet de débloquer les scénarios de production lorsque I'in-
dicateur Contréle qualité avant production est activé.

N° de Salarié Saisie du code salarié effectuant le déblocage.
N° d'OF/OP N° de I'OF/OP a débloquer
Confirmation Option : CONFIRMATION
* OUI : Une confirmation est demandée
* NON : La confirmation ne sera pas demandée.

Traitement Passe l'indicateur Controle effectué a Oui.
Final

Changement d’emplacement

Le scénario Changement d’emplacement permet de déplacer une référence d’'un emplacement vers un
autre avec ou sans changement de dép6t. Attention, ce scénario n’est accessible que si la gestion des em-
placements est activée.

N° de Salarié = Saisie du code salarié effectuant la saisie.
Option : PERSONNEL
* OUIl': Le code salarié doit étre saisi.
* NON : Le code salarié ne sera pas demandé.

Emplacement = Saisie de 'emplacement d’origine. Si la saisie de 'emplacement n’est pas faite par N°

d’origine d’index, une saisie du dépdbt peut étre nécessaire si le N° d’emplacement n’est pas
unique.

Référence Saisie de la référence article. La liste est limitée aux articles présents sur le dépét et

Article 'emplacement saisis précédemment.

N° de Lot/ Saisie du N° de lot/série si I'article est suivi en N° de lot ou en N° de série. La liste est

Série limitée aux lots de I'article sur 'emplacement.

Quantité Saisie de la quantité a déplacer. La quantité en stock de I'emplacement est proposée
par défaut.

Emplacement | Saisie de 'emplacement de destination. Si la saisie de I'emplacement n’est pas faite
de destination = par N° d’index, une saisie du dép6t peut étre nécessaire si le N° d’emplacement n’est
pas unique.

Confirmation Option : CONFIRMATION
*  OUI : Une confirmation est demandée

* NON : La confirmation ne sera pas demandée.
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Transfert vers I’atelier

Le scénario Transfert vers I'atelier permet de déplacer une référence de son emplacement actuel (en gé-
néral I'entrepdt central) vers la zone tampon de I'atelier. Les références concernées par ce scénario sont
celles destinées a étre consommeées dans les ordres de fabrication. Ce transfert prépare la matiére sur 'em-
placement ou les emplacements de consommation de 'atelier. Aprés cette manipulation, les scénarios de
production (Fin de Production pourront consommer la matiére sur cette zone tampon). Attention, ce scéna-

rio n’est accessible que si la gestion des emplacements est activée.

N° de Salarié = Saisie du code salarié effectuant la saisie.
Option : PERSONNEL
* OUIl: Le code salarié doit étre saisi.
* NON : Le code salarié ne sera pas demandé.

Emplacement = Saisie de 'emplacement d’origine. Si la saisie de 'emplacement n’est pas faite par N°

d’origine d’index, une saisie du dépdbt peut étre nécessaire si le N° d’emplacement n’est pas
unique.

Référence Saisie de la référence article. La liste est limitée aux articles présents sur le dépét et

Article I'emplacement saisis précédemment.

N° de Lot/ Saisie du N° de lot/série si I'article est suivi en N° de lot ou en N° de série. La liste est

Série limitée aux lots de I'article sur 'emplacement.

Quantité Saisie de la quantité a déplacer. La quantité en stock de I'emplacement est proposée
par défaut.

Emplacement = La saisie de 'emplacement de destination n’est demandée que si plusieurs zones
de destination | tampons sont paramétrées. Si la saisie de 'emplacement est requise, le code dépbt
peut également étre demandé si le N° d’emplacement n’est pas unique.

Confirmation Option : CONFIRMATION
* OUI : Une confirmation est demandée

* NON : La confirmation ne sera pas demandée.
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Transfert vers stock

Le scénario Transfert vers stock permet de déplacer une référence de son emplacement tampon vers son
emplacement de stockage final dans I'entrep6t.

@ Ce scénario n’est accessible que si la gestion des emplacements est activée.

© 2015 Sage

N° de Salarié

Emplacement
d’origine

Référence

Article

N° de Lot/
Série

Quantité

Emplacement
de destination

Confirmation

Saisie du code salarié effectuant la saisie.

Option : PERSONNEL
* OUI: Le code salarié doit étre saisi.
* NON : Le code salarié ne sera pas demandé.

La saisie de 'emplacement d’origine n’est demandée que si plusieurs zones tampons
sont paramétrées. Si la saisie de 'emplacement est requise, le code dépbt peut égale-
ment étre demandé si le N° d’emplacement n’est pas unique.

Saisie de la référence article. La liste est limitée aux articles présents sur le dépét et
'emplacement saisis précédemment.

Saisie du N° de lot/série si l'article est suivi en N° de lot ou en N° de série. La liste est
limitée aux lots de I'article sur 'emplacement.

Saisie de la quantité a déplacer. La quantité en stock de I'emplacement est proposée
par défaut.

Saisie de 'emplacement de destination. Si la saisie de 'emplacement n’est pas faite
par N° d’index, une saisie du dépbt peut étre nécessaire si le N° d’emplacement n’est
pas unique.

Option : CONFIRMATION
* OUI : Une confirmation est demandée

* NON : La confirmation ne sera pas demandée.
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Vidage Zone Tampon

Le scénario Vidage Zone Tampon permet de supprimer le stock pour une référence sur la zone tampon.

@ Ce scénario n’est accessible que si la gestion des emplacements est activée.
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N° de Salarié

Emplacement
d’origine

Référence

Article

N° de Lot/
Série

Quantité

Confirmation

Saisie du code salarié effectuant la saisie.
Option : PERSONNEL
* OUI : Le code salarié doit étre saisi.
* NON : Le code salarié ne sera pas demandé.

La saisie de 'emplacement d’origine n’est demandée que si plusieurs zones tampons
sont paramétrées. Si la saisie de 'emplacement est requise, le code dépbt peut égale-
ment étre demandé si le N° d’emplacement n’est pas unique.

Saisie de la référence article. La liste est limitée aux articles présents sur le dépét et
I'emplacement saisis précédemment.

Saisie du N° de lot/série si l'article est suivi en N° de lot ou en N° de série. La liste est
limitée aux lots de I'article sur 'emplacement.

Saisie de la quantité a déplacer. La quantité en stock de I'emplacement est proposée
par défaut.

Option : CONFIRMATION
* OUI : Une confirmation est demandée

* NON : La confirmation ne sera pas demandée.
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Montage Outillage

Le scénario Montage Outillage permet de déclarer le montage sur une machine d’un outil nécessaire a la
réalisation de la prochaine opération de production. A l'issue de ce montage, il est possible de paramétrer
les autres (début réglage, début production, etc.) pour récupérer automatiquement l'outillage présent sur la
machine.

Code Machine = Saisie du la machine sur laquelle est effectué le montage.
N° de Salarié | Saisie du code salarié effectuant la saisie.
Option : PERSONNEL
* OUI : Le code salarié doit étre saisi.
* NON : Le code salarié ne sera pas demandé.

Code outillage = Saisie du code outillage. Cet outillage doit étre autorisé en production (I'indicateur
Outillage obsoléte doit &tre a non.

Code Aléa Information : CODE_ALEA

L’activité du pointage étant le réglage, cette information permet de la distinguer des
autres par un motif (Ex : MONTAGE. Ce code aléa doit exister dans la liste des aléas).

Confirmation Option : CONFIRMATION
* OUI : Une confirmation est demandée

* NON : La confirmation ne sera pas demandée.

Démontage Outillage

Le scénario Démontage Outillage permet de déclarer le démontage d’un outillage présent sur une ma-
chine.

Code Machine Saisie du la machine sur laquelle est effectué le montage.

N° de Salarié | Saisie du code salarié effectuant la saisie.
Option : PERSONNEL
* OUIl: Le code salarié doit étre saisi.
* NON : Le code salarié ne sera pas demandé.

Code Aléa Information : CODE_ALEA

L’activité du pointage étant le réglage, cette information permet de la distinguer des
autres par un motif (Ex : DEMONT. Ce code aléa doit exister dans la liste des aléas).

Confirmation Option : CONFIRMATION
* OUI : Une confirmation est demandée

* NON : La confirmation ne sera pas demandée.
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Atelier Différé

Ce module se découpe en deux parties: les saisies de 'atelier différé et les saisies des consommations dif-
férées.

La saisie de I'atelier différé permet a un utilisateur de pointer la durée des opérations qu'il a effectué lors
d'une journée précédente.

La saisie des consommations différées permet a un utilisateur de saisir les consommations d'une no-
menclature d'un ordre de fabrication.

Présentation générale de l'interface

L'interface de saisie de l'atelier différé se scinde en trois parties :

1. La Saisie du salarié

2 . La Saisie des pointages

3 . Laffichage de I'Historique / saisie en cours

Saisie du salarié

Cette partie a pour but de renseigner la personne qui a pointé ainsi que la date a laquelle il a pointé.

Opérateur

Le code de I'opérateur doit étre renseigné obligatoirement si I'utilisateur veut continuer la saisie des poin-
tages.

Temps de présence
Représente le temps de présence du salarié dans I'entreprise.

Date
Date a laquelle les pointages vont étre générés.

Heure de début

Heure de début du premier pointage. Les dates de début des pointages suivis correspondent a la date de
début du pointage précédent.

Saisie des pointages

Une fois la saisie du salarié effectuée elle devient inaccessible, la saisie des pointages est quant a elle ac-
tive.

Pour que la saisie pointage soit effectuée il faut que I'utilisateur renseigne diverses informations.

L'OF/ OP

Permet de saisir le code OF et le code OP. Si ces données sont correctes alors les informations corres-
pondantes s'affichent juste en dessous. Dans le cas contraire un message d'erreur s'affiche indiquant qu'il
n'y a aucune correspondance sur ce duo d'information.
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Machine

Le code de la machine utilisée lors de I'opération. Si la machine est trouvée son libellé s'affiche en des-
sous sinon la zone de saisie indique par une croix rouge que la saisie est incorrecte.

Tps de réglage
Temps de réglage de la machine pour cette opération.

Tps production
Temps de production de la machine pour cette opération.

Tps arrét
Temps d'arrét de la machine pour cette opération.

Motif d'arrét

Cette zone de saisie est accessible que lorsque le champ Tps arrét est différent de 0. Un code aléa ou
code du motif d'arrét est alors demandé. Si le code existe son libellé est indiqué en dessous sinon la zone
de saisie indique par une croix rouge que la saisie est incorrecte.

Qté bonne
Quantité produite a I'opération.

Qté rebutée
Quantité rebutée a I'opération.

Motif de rebut

Cette zone de saisie est accessible que lorsque la quantité rebutée est différente de 0. Si le code rebut
existe son libellé est indiqué en dessous sinon la zone de saisie indique par une croix rouge que la saisie
est incorrecte.

Cléturer l'opération
Permet de faire passer I'opération au statut Terminé.

Supprimer
Permet de supprimer une saisie déja effectuée (voir V. Historique / saisie en cours).

Valider
Valide les saisies ou les modifications apportées.

Annuler
Annule les saisies ou les modifications apportées.

Arrét multiple
Lien ouvrant une fenétre permettant de détailler le temps passé pour chaque type d'arrét.

Historique / saisie en cours

Cette partie se découpe en deux sous-ensembles distincts :

* Le premier liste les temps déja rentrés en base pour la date et I'opérateur rentrés dans la premiére
partie. Ces données ne sont pas modifiables dans cette interface.

* Le second liste les saisies en attente de validation. Ces données sont modifiables au besoin. Il suffit
de sélectionner la ligne a modifier, d'y apporter les modifications dans la partie 2 puis de valider.
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Validation et annulation des saisies

Valider
Enregistre définitivement dans la base de données les pointages saisis.

Annuler

Remet les champs de saisie de la partie 2 aux valeurs par défaut. Masque les parties 2 et 3. Réaffiche la
partie 1 en réinitialisant le code de l'opérateur.

Présentation des consommations différées

Linterface se compose de trois parties :

1 . Saisie de I'ordre de fabrication

2 . Liste de la nomenclature

3 . Saisie des consommations de la nomenclature

Saisie de l'ordre de fabrication

N° OF

Champ obligatoire correspondant au code de |'ordre de fabrication. Si ce champ est correctement rensei-
gné le libellé ainsi que lI'avancement de I'ordre de fabrication seront affichés. Dans le cas contraire, la zone
de saisie indique par une croix rouge que la saisie est incorrecte.

Qté produite
La quantité de produit fini généré a la suite de la journée.

N° de lot

Accessible uniquement si l'ordre de fabrication est géré en lot ou en série. Numéro de lot ou de série attri-
bué aux produits fini de I'ordre de fabrication. Dans le cas ou l'ordre de fabrication est géré en série |'utili-
sateur peut saisir le numéro de série sous la forme S00*, le caractére * sera remplacé par un numéro qui
sera incrémenté automatiquement.

Date de fabrication
Correspond a la date ou I'ordre de fabrication qui a été effectué.

Saisie des consommations de la nomenclature

Dans la deuxiéme partie, I'utilisateur peut sélectionner les articles de la nomenclature de I'ordre de fabrica-
tion. Ce faisant une des trois zones suivantes apparait dans la troisieéme partie :

La premiére zone s'affiche si 'article n'a pas de mode de gestion particulier (CMUP). L'utilisateur indique ici
la quantité qu'il souhaite mouvementer.

La seconde zone s'affiche si I'article est géré en lot. Elle liste les lots présents dans le dépét principal. En
indiquant une quantité dans la zone de saisie, I'utilisateur indique la quantité consommée pour ce lot et pour
cet ordre de fabrication.

La troisiéme zone s'affiche si I'article est géré en série. Elle liste les articles présents dans le dépdt principal.
En cochant une des cases, I'utilisateur indique que le huméro de série est consommé pour cet ordre de
fabrication
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Ajout d’un article a la nomenclature

En utilisant le lien Ajouter un composant, I'utilisateur ouvre un pop-up lui permettant de sélectionner un
ou plusieurs articles a rajouter dans la nomenclature.

En sélectionnant ces articles I'utilisateur prend la responsabilité de consommer des articles qui n'étaient pas
présent par défaut dans la nomenclature.

Validation

Valider
Enregistre dans la base de données les consommations saisies, ajoute les articles supplémentaires en
nomenclature si il y a besoin.

Annuler
Vide la nomenclature. Masque les parties 2 et 3. Réaffiche la partie 1 en réinitialisant le code de I'ordre de
fabrication.
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Présentation

Généralités
Ce module a pour objectif de réaliser un devis technique et de suivre son cycle de vie (commande ou perdu,
fabrication). Il permet principalement de construire de toute piéces un produit (gamme, nomenclature et

frais) en vue d’obtenir un colt de revient de fabrication puis un prix de vente aprés application d’'une marge
commerciale.

Parametres généraux

L'accés aux paramétres de configuration du deviseur se fait par le bouton Paramétres, puis rubrique De-
viseur. lIs se déclinent en deux groupes :

Généralités
Devis réalisé par

Personnel qui sera renseigné automatiquement dans la zone Deviseur de I'entéte du devis au moment de
la création.

Devis suivi par

Personnel qui sera renseigné automatiquement dans la zone Commercial de I'entéte du devis au moment
de la création.

Taux de marge

Taux de marge qui sera automatiquement renseigné au niveau de chaque ligne du devis. Le taux peut
ensuite étre personnalisé au niveau de chaque ligne dans le devis.

Nombre de lignes maximum dans la recherche

Lorsque des recherches sont effectuées sur les lignes détails des devis, ce paramétre permet de limiter le
nombre de lignes retournées. Une fenétre d'avertissement apparait si le nombre de lignes retournées est
supérieur a la valeur maximale autorisée.

Désactiver le calcul du cout de revient

Cette option doit étre désactivée lorsque la valorisation du devis est faite par un logiciel externe et que le
module deviseur n’est utilisé que pour les lancements.

Activer I’épuration des transferts de devis vers la gestion commerciale

Permet d’activer I'épuration quotidienne des demandes de transferts de devis dans la gestion commer-
ciale. L'épuration supprimera toutes les transactions dont la date de transfert est supérieure au nombre de
jours spécifié en paramétres.

Transformation d'une ligne spécifique en standard

Permet, lors de la transformation d'une ligne spécifique en standard, de recopier les données spécifiques
du devis dans les données techniques standards de l'article.

Cette fonctionnalité est adaptée lorsqu'une référence est créée pour chaque produit. Cela permet de pas-
ser par le calcul des besoins pour le lancement en fabrication. De plus, le CBN fera les propositions
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d'achats associées a la nomenclature méme si I'OF n'est pas lancé en fabrication (alors que ce n'est pas
le cas dans le deviseur ou les achats seront pris en charge aprés la création de I'OF).

formation de la ligne de devis. Il n'est plus possible de revenir en arriére par la suite. Cependant,
il est possible de transformer une ligne en standard sans effectuer la recopie des données en

@ Attention, I'activation de cette option remplacera les données de I'article au moment de la trans-
répondant Non dans la fenétre de confirmation.

@ Des options complémentaires sont disponibles pour sécuriser la transaction :

- Limiter la recopie aux articles en mode de lancement spécifique : il ne sera pas pos-
sible d'alimenter les données techniques d'un article si celui-ci n'est pas de type Lance-
ment Spécifique. Cette information est présente dans la fiche signalétique de I'article.

- Créer I'entéte de gamme si aucun code gamme n'est défini pour I'article : si I'article
ne possede pas de code gamme défini dans sa fiche signalétique, cette option permet de
créer automatiquement I'entéte de gamme. Dans ce cas, le code gamme sera identique a
la référence article. Ce code sera ensuite mis a jour dans la fiche article.

- Interdire I'association de la gamme a I'article si celle-ci est déja utilisée pour une
autre référence : contréle venant en complément de I'option précédente de création de
I'entéte de gamme. Si l'article n'a aucune gamme de renseignée mais qu'une gamme
existe (cas ou le code de la gamme est égale a la référence de l'article), elle sera automa-
tiguement associée dans la fiche article. Cette option interdit cette mise a jour si le code
gamme est déja utilisé pour une autre référence. On évite ainsi de mettre a jour la gamme
opératoire d'un autre article en méme temps que l'article en cours de traitement.

- Demander une double confirmation lorsque les données techniques sont déja ren-
seignées pour l'article : cette option permet de demander une 2eme confirmation pour la
recopie mais uniqguement lorsque des informations existent déja sur la fiche article stan-
dard. Lors de la 1ere initialisation des données, cette confirmation n'est pas demandée.

Tables des libellés

Cette rubrique donne accés a la liste des statuts autorisés dans le deviseur. Seule la modification du libellé
est autorisée.

Tables annexes

Section analytique

Chaque dossier est classé par catégorie. Cette catégorie appelée Section analytique est totalement pa-
ramétrable en fonction des besoins de I'entreprise.

Les données constituantes d’'une section analytique sont :

Code
Identifiant unique (alphanumérique sur 20 caractéres).

Description
Libellé utilisé en affichage dans les dossiers.
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Remarque
Texte libre pour décrire plus précisément 'usage de ce code.

Frais

Chaque ligne du devis peut étre complétée par des frais (Frais de dossier, d’outillage, etc.) qui viendront
s’ajouter aux codts de la gamme et de la nomenclature pour constituer le cout de revient usine.

Les données constituantes d’un frais sont :

Code
Identifiant unique (alphanumérique sur 20 caractéres).

Description
Libellé utilisé en affichage dans les dossiers.

Appliqué par défaut
Indique qu’a chaque ajout d’'une ligne dans le devis, ce frais sera systématiquement ajouté.

Type de frais
Frais fixe ou frais variable.

* Fixe : le montant des frais ne sera comptabilisé qu'une fois sur la ligne du devis.

* Variable : le montant du frais sera proportionnel aux quantités.

Montant

Montant du frais qui sera proposé par défaut au moment de I'ajout automatique (si le frais est appliqué par
défaut) ou manuellement sur la ligne du devis.
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Mode de reglement

Chaque devis peut avoir un mode de reglement. Son unique objectif est d’afficher les conditions de regle-
ment et non de calculer une échéance.

Les données constituantes d’'un mode de reglement sont :

Code
Identifiant unique (alphanumérique sur 20 caractéres).

Description
Libellé utilisé en affichage dans les devis.

N° d’ordre
Permet de proposer la liste des modes de réglement triée sur ce numeéro.

Motif de refus

Lorsqu’un devis a été commercialement perdu, il est possible de joindre un motif en vue d’effectuer des sta-
tistiques.

Les données constituantes d’'un motif de refus sont :

Code
Identifiant unique (alphanumérique sur 20 caractéres).

Description
Libellé utilisé en affichage dans les devis.

Remarque
Texte libre pour décrire plus précisément 'usage de ce code.

Chapitre

Il est possible de spécifier une affectation métier sur chaque ligne du devis afin d’effectuer des statistiques.
Les données constituantes d’'un mode de réglement sont :

Code
Identifiant unique (alphanumérique sur 20 caractéres).

Description
Libellé utilisé en affichage dans les devis.

N° d’ordre
Permet de proposer la liste des modes des chapitres triée sur ce numéro.
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Glossaire
Le glossaire est un catalogue de commentaires utilisables dans les zones de remarques du devis.
Les données constituantes d'un glossaire sont :

Code
Identifiant unique (alphanumérique sur 20 caractéres).

Description
Libellé utilisé en affichage dans les devis.

Texte
Texte libre.
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Construction du devis

Entéte

Pour créer un nouveau devis technique, il suffit de cliquer sur le bouton Ajouter et de renseigner le client.

Plusieurs onglets sont disponible pour complets I'ensemble des éléments de I'entéte du document.

Fiche signalétique

Fiche signalétique

N° de dossier
N° unique du devis technique (numérique).

Date du dossier
Date de création du devis.

Affaire

N° d’affaire qui sera ensuite recopié dans les ordres de fabrication pour assurer une tragabilité entre les
documents.

Dépét
Dépot du devis. Par défaut, c’est le dépot principal de la société.

Statut
Statut du devis (en cours de rédaction jusqu’a dossier cloturé).

Référence du devis
Bref descriptif de I'origine du devis (transféré dans la gestion commerciale).

Délai de livraison
Délai de livraison en texte.

Date de livraison

Date de livraison validée avec le client. Cette date sera définie lors de la commande du client. Elle sera uti-
lisée comme date de livraison des ordres de fabrication correspondants (la date de livraison pourra étre
définie au niveau de la ligne).

Deviseur

Nom de la personne qui a rédigé le devis. Cette information peut-étre renseignée automatiquement a la
création a partir des paramétres généraux.

Commercial

Nom de la personne en charge du devis. Cette information peut-&tre renseignée automatiquement a la
création a partir des paramétres généraux.

Cléturer le dossier

Le lien Cloturer le dossier apparait dans la fiche signalétique au niveau de la zone Statut afin de terminer
définitivement un devis technique. Ce lien n'est disponible que sous certaines conditions :
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* Pas de modifications en cours dans le devis.
* Le statut doit étre Devis transféré (20).
* Le devis ne doit contenir aucune ligne nécessitant un lancement en fabrication (ligne spécifique).

* Le N° de commande client dans I'onglet Commercial doit étre renseigné.

Lorsque ces conditions sont remplies, le devis peut étre cléturé puisqu'il ne fera I'objet d'aucun lancement
en fabrication et que les besoins liés aux références qui le composent seront pris en charge par le calcul
des besoins.

Informations client

Contact

Possibilité de choisir un contact dans la liste des contacts référencés du client ou de saisir un autre
contact.

Commercial

Tracabilité

N° de devis
N° de devis fourni par la gestion commerciale lors du premier transfert.

Date de transfert
Date de transfert dans la gestion commerciale.

Motif de refus
Permet d’indiquer une cause de refus du devis par le client (permet d’effectuer des analyses d’échecs).

N° de commande client
N° de I'accusé de réception de la commande client.

Date de commande client
Date de la commande du client.

Date de relance client
Permet d’indiquer une date pour relancer le client.

Compléments

Code analytique
Code permettant d’effectuer des analyses sur les devis (par secteur d’activités par exemple).

Réglement
Mode de réglement.

Poids
Poids total des articles qui constituent le devis.
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Frais de port
Frais de port (pas de calcul automatique).

Remarque

Possibilités de rajouter des commentaires libres ou a partir des glossaires.

Détalil

Dans l'onglet détail, il est possible de rajouter autant de références que nécessaire. Les articles peuvent
étre de plusieurs origines :

Produits achetés
Lorsque la commande client sera validée, c’est le CBN qui s’occupera des achats.

Produits fabriqués

Lorsque la commande client sera validée, c’est le CBN qui proposera les ordres de fabrication a
partir de la gamme et de la nomenclature du produit.

Produits spécifiques

La gamme et la nomenclature du produit seront constituées intégralement dans le deviseur en vue
d’obtenir un cout de revient et un prix de vente au client. Lorsque la commande sera validée, c’est le
deviseur qui s’occupe du lancement en fabrication.

Schéma d’ensemble des fonctionnalités

Détail du dossier

p
o
(2| |3]| [&

. Indicateur permettant de déplier ou replier une arborescence lorsque le produit dispose de sous-
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ensemble.

. Icbne permettant d’accéder a 'ensemble des données de la ligne de devis. Dans la grille, seule la

quantité et le prix unitaire sont éditables.

. Icébne déterminant le type d’article de la ligne

- m Produit spécifique : la gamme et la nomenclature sont définis dans le deviseur. Le lance-
ment en fabrication se fera a partir du devis technique.
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13

- EmEl Produit fabriqué standard : Le lancement sera pris en charge par le calcul des besoins. Ce
type de ligne peut-étre décliné en produit spécifique afin de faire une variante par exemple par
un clic droit donnant accés a un menu contextuel.

- E Produit acheté : L’achat sera pris en charge par le calcul des besoins.

4 . Référence article : Sur cette cellule, il est possible d’effectuer un glisser/déplacer sur une autre ligne
pour générer un sous-niveau de nomenclature. Attention, seul un produit spécifique peut contenir
un autre produit spécifique. Si le sous-niveau est un produit standard, il faut I'intégrer dans la
nomenclature du produit fini.

5. Icébne donnant accés a la conception de la gamme opératoire de l'article. Cette fonctionnalité est
réservée au produit spécifique.

6 . Icone donnant accés a la conception de la nomenclature de l'article. Cette fonctionnalité est réser-
vée au produit spécifique.

7 . donnant accés a la saisie de frais fixe ou variable pour I'article. Cette fonctionnalité est réservée au
produit spécifique.

8 . Icébne permettant d’ajouter une nouvelle ligne au devis (produit standard présent dans la fiche article
ou tous autres lignes d’un devis existant).

9 . Icone permettant de calculer 'ensemble des colts de revient du devis.
10 . Icbne permettant de supprimer une ligne du devis.
11 . Accés a la définition des Prix par.

12 . Visualisation du résultat du calcul des Prix par.

@ Attention, si la ligne supprimée contient des sous ensemble, ils seront également supprimés.

Ajout d’une ligne

Il est possible d’ajouter une référence directement a partir du fichier articles ou de recopie un ensemble de
lignes d’un devis existant.

Article standard

La ligne sera donc un produit fabriqué ou un produit acheté. Il ne sera pas possible de modifier sa recette
(gamme et/ou nomenclature). Le produit pourra ensuite étre transformé en produit spécifique (la gamme et
la nomenclature standard seront rapatriées a la ligne pour modification).

Article spécifique

Une ou plusieurs lignes pour une référence ou un devis existant seront recopiés dans le devis en cours. Il
est possible de recopier plusieurs lignes d’un coup en les sélectionnant par la case a cocher dans la partie
gauche de laliste. |l est ainsi possible de repartir d’'une version spécifique d’un client pour en faire des adap-
tations.
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Type de lignes

Un produit fabriqué peut étre rendu spécifique ou standard selon les besoins. Il suffit de faire un clic droit
sur I'icone devant la référence pour accéder au menu contextuel. Les produits achetés ne peuvent étre
transformé. Le menu n’est donc accessible que pour les références dont le type d’articles est Produit fini
ou Produit semi fini.

Transformer un produit standard en spécifique

Cette transformation donnera acceés, en modification locale au devis, a la gamme et a la nomenclature ainsi
gu’aux frais. La gamme et la nomenclature standard de I'article seront recopiées au niveau de la ligne.

@ Si des frais sont stipulés Appliqué par défaut dans la fiche Frais, ils seront rajoutés automati-
quement a la ligne.

Transformer un produit spécifique en standard

Cette transformation annulera tous les paramétrages effectués sur cette référence. L'article sera alors va-

lorisé au cout standard. Si des sous-ensembles étaient présents sur cette ligne, ils seront alors remis au 1°"

niveau.

@ Selon la configuration dans les paramétres généraux, il est possible de forcer la recopie des
éléments gamme/nomenclature de la ligne dans les données techniques de la fiche article.

Changement de référence

Cette fonctionnalité permet de remplacer une référence article par une autre. Cela peut étre utilisé lorsque
le devis est accepté et que la référence finale a été créée dans la gestion commerciale.

Détail de la ligne

L'icbne Loupe permet d’accéder a toutes les informations de la ligne de devis.

Prix unitaire

Saisie par I'utilisateur. Initialisé la 1°™ fois lors du calcul des cots.

Cout de revient usine

Somme des colits gamme et nomenclature. Les colts fixes comme le temps de réglage et les quantités
fixes dans la nomenclature sont lissés par rapport a la quantité. Lorsqu’il s’agit d’'un sous niveau, les colts
fixes sont lissés sur la quantité totale (Qté de PF x Qté de PSF).

Frais fixe

Somme des frais fixe de la ligne. Par nature, un frais fixe n’est appliqué qu’une seule fois et ne dépend pas
de la quantité.

Frais Variable

Somme des frais variables. Par nature, un frais variable est appliqué pour chaque quantité. Si ce frais est
appliqué au niveau d’'un sous-ensemble, il sera appliqué pour la quantité totale (Qté PF x Qté PSF).
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Cout de revient théorique
Cout unitaire englobant les frais fixes et variables
CRT = ((CRU x Quantité) + Frais Fixe + (Frais variable x Quantité)) / Quantité

Marge (%)
Taux de marge qui sera appliqué au cout de revient théorique pour déterminer le prix de vente théorique.

Prix de vente théorique
Prix de vente aprés application de la marge commerciale.

Poids
Somme des poids de chacun des composants.

Réf/Ind. Plan
Référence ou indice de plan de la piéce.

Chapitre
Critére analytique de la ligne (optionnel).

Commentaire
Texte libre avec possibilité de récupérer un commentaire dans le glossaire (accessible par I'icbne Loupe).

Gamme opératoire
La liste des opérations de la gamme s’affiche en cliquant sur I'icbne correspondante ou en déplacant la cel-
lule active sur I'icbne E-I avec les fléches.

Attention, lorsque les temps gammes sont définis en Temps unitaire, ils sont dans l'unité
@ heures — centiémes.

Les actions possibles sont :
° + : Ajout d’'une nouvelle opération.
fﬁ-
e & : Modification des informations d’une opération.

. x : Suppression d’une opération.

Ajout d’une opération
Il est possible d’ajouter autant d’opérations que nécessaire soit en partant d’opérations génériques dispo-

nibles dans le catalogue de gammes opératoires (voir la documentation Données techniques - Gammes
opératoire), soit en les construisant entierement manuellement.

Modification d’'une opération

Permet d’accéder a 'ensemble des données constituant une opération. Le deviseur utilise les mémes pa-
ramétres de fonctionnement que les gammes standard. Voir la rubrique Paramétres, Données techniques
puis gamme pour plus d’'informations.
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Désignation
Description de I'opération qui pourra figurer sur le bon de travail a destination de I'atelier.

Opération non suivie en production

Indicateur permet d’exclure cette opération de la planification. Ce type est généralement réservé pour des
opérations de valorisation n’ayant aucune existence au niveau de l'atelier. Ces opérations n’apparaitront
donc pas sur le planning.

Centre de charge

Groupe de ressources techniques sur lequel peut étre réalisé I'opération. Le Centre de charge (voir
rubrigue Machine pour plus d’informations) sera utilisé pour valoriser les temps machines.

Machine / Machine Fixe

Permet de spécifier une machine parmi la liste des ressources disponible du centre de charge. Si un code
machine est exprimé, il faut spécifier cette machine comme fixe. Cela signifie que I'ordonnancement devra
impérativement utiliser cette machine et ne pas tenir compte des autres machines disponibles au niveau
du centre de charge.

Catégorie de personnel

Groupe d’opérateurs nécessaire pour réaliser I'opération. La catégorie de personnel sera utilisée pour
valoriser les temps main d’ceuvre.

Valorisation machine spécifique
Si cette fonction est activée, le taux horaire est manuel et ne sera plus dépendant du centre de charge.

Valorisation main d’ceuvre spécifique

Si cette fonction est activée, le taux horaire est manuel et ne sera plus dépendant de la catégorie de per-
sonnel.

Sous-traitance
Permet d’'indiquer que I'opération n’est pas une opération de fabrication interne mais une opération effec-

tuée par un sous-traitant.
* Fournisseur
Code du fournisseur qui effectuera la sous-traitance.

e Délai de livraison (en jours)

Nombre de jours pour effectuer 'opération. C’est cette information qui sera utilisée au niveau de la
planification. Le nombre de jours peut-étre ouvré ou ouvrable en fonction de la définition du calen-
drier de la ressource ou sera planifiée I'opération.

* Référence de sous-traitance
Référence article permettant de passer la commande chez le prestataire de sous-traitance.

* Besoin

Quantité & commander chez le fournisseur. On précisera 1 pour une prestation de sous-traitance
par article fabriqué. Il faudra reporter cette valeur dans la valeur Temps de production machine et
le cout unitaire de la prestation dans la valeur Taux horaire machine pour la valorisation.

Mode de gestion

Indicateur précisant quel est I'élément qui permettra de calculer le temps de production. Attention, I'unité
dans laquelle sont exprimés les temps de réglage et de production est paramétrée au niveau de la fiche
entreprise. Le choix du mode de gestion dépend directement des valeurs pour exprimer les temps uni-
taires (il est plus pratique de définir un temps trés court par une cadence théorique et un temps plus long
par un temps unitaire afin de limiter I'utilisation des décimales et ainsi améliorer la lisibilité et la mainte-
nance des gammes opeératoires)

*  Temps unitaire
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Le temps de production saisi sera le référentiel lors de la valorisation de la gamme et de la création
de l'ordre de fabrication (temps de production x quantité lancée => temps total) (Ex : 1.25 en temps
de production et 10 quantités lancées. Le temps total est 1.25 x 10).

¢ Cadence théorique

Le temps de production sera calculé a partir de la cadence théorique (en piéces par heure qui sert a
calculer le temps total) qui devient le nouveau référentiel. Le temps de production ne sera plus uti-
lisé. (Ex : 100 piéces /Heure. Si la quantité lancée est 200 alors le temps total est 2h)

* Temps de cycle

Le temps de production sera calculé a partie du temps de cycle (en secondes pour faire une piéce)
qui devient le nouveau référentiel. Le temps de production ne sera plus utilisé. (Ex : 45 secondes,
donc si on lance 1000, on a 1000 x 45 sec)

* Taille du batch

La quantité défini dans le batch deviendra le nouveau référentiel pour calculer le temps de produc-
tion. Le temps de production unitaire défini dans I'opération sera multiplié par la quantité lancée. La
quantité lancée devient pour ce type d’opération un coefficient multiple de la taille du batch. (ex:
Taille du batch = 500 et 2 heures de temps de production. Tant que la quantité lancée reste infé-
rieure ou égale a 500, le temps de production sera de 2 heures. Il passera ensuite a 4 heures
jusqu’a une quantité lancée de 1000 et ainsi de suite). Ce type de définition d’opération est utilisé
lorsque le temps opératoire varie par pallier comme une opération de mélange dépendant de la
taille du container par exemple.

Temps de réglage machine/main d’ceuvre

Temps fixe pour réaliser I'opération. Le temps de réglage n’est pas dépendant de la quantité lancée en
fabrication (le temps reste inchangé pour une pieéce comme pour 100 piéces). Le temps machine peut-étre
reporté dans le temps main d’ceuvre selon la configuration des paramétres généraux.

Temps de production machine/main d’ceuvre

Temps variable pour réaliser I'opération. Le temps de production dépend directement de la quantité lan-
cée. Le temps machine peut-étre reporté dans le temps main d’ceuvre au prorata du nombre de personnes
prévus (suivant la configuration dans les paramétres généraux).

Taux horaire machine/main d’ceuvre et Réglage/production

Le taux horaire est directement renseigné a partir du taux horaire du centre de charge et de la catégorie de
personnel si 'option de valorisation spécifique n’est pas cochée (les taux sont alors en lecture seule). Si
I'option de valorisation spécifique est activée, le ou les taux sont alors personnalisables pour chaque type
de temps.

Cadence théorique

Permet de définir un temps par un nombre de piéces a I'’heure (ex : une cadence de 4 pieces / heures cor-
respondant a un temps unitaire de 0.25 heures centiemes).

Temps de cycle

Permet de définir un temps par une durée de production en nombre de secondes. Le temps de cycle
pourra étre retenu si le temps est suffisamment faible et génére des décimales en heures centiémes mais
pas assez rapide pour faire une cadence sans décimale (ex : 280 secondes ou 0.7777 HC ou 12.857
pieces/heure).

Taille du Batch

Quantité en unité de lancement permettant de démultiplier le temps de production unitaire. On obtient ainsi
un temps de production évoluant par pallier.

Nb. de personnes

Nombre de personnes nécessaire a la réalisation de I'opération. Ce nombre est en rapport directement
avec le temps de production. Selon la configuration dans les parameétres généraux, cette valeur peut étre
utilisée pour calculer le temps main d’ceuvre.
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Chevauchement
Il s’agit du nombre de pieces réalisées a I'opération précédente qui déclenchera le début de I'opération
dans la planification.

Temps d’attente

Temps d’attente interopérations (temps de transit) exprimé en heures centiémes. Il s’agit d’'un temps plani-
fié qui empéche le démarrage de I'opération suivante tant qu’il n’est pas écoulé (temps de séchage par
exemple).

Remarque

Texte libre sans limitation de longueur utilisé pour décrire précisément I'opération. Ce texte sera repris par
défaut sur le bon de travail a destination de I'atelier. L'icbne Loupe permet de sélectionner un commen-
taire préenregistré dans le glossaire.

Nomenclature
La liste des composants de la nomenclature s’affiche en cliquant sur I'icbne correspondante ou en dépla-

I 13
¢ant la cellule active sur I'icbne EE! gyec les fléches.

Les actions possibles sont :
° + : Ajout d’'un nouveau composant.
’i-
e & : Modification des informations d’'un composant.

. x : Suppression d’'un composant.

Changer la référence ) ) . . L
. : Clic droit sur icone de la référence. Cela permet par exemple d’attri-

buer la référence finale a un nouveau composant lorsque celui-ci sera créé dans la gestion commer-
ciale.

Ajout d’'un composant

Permet d’ajouter autant de composants que nécessaire. Tous les articles présents dans le fichier articles
sont utilisables a I'exception des piéces détachées pour la maintenance.

Modification d’'un composant

Permet d’accéder a I'ensemble des informations d’une ligne de nomenclature.

Ligne active
Indique que ce composant n'est pas actif et ne sera donc pas valorisé (permet de préciser une référence
de remplacement par exemple).

Désignation

Par défaut, c’est la désignation de l'article. Cependant, cette désignation est modifiable lorsqu’on utilise
des articles génériques car I'article souhaité n’existe pas dans le fichier (et qu'on e souhaite pas le rajouter
pour éviter le polluer le fichier article.
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Quantité
Quantité nécessaire pour la production d’une unité du composé.

Quantité parent

Coefficient appliqué a la quantité unitaire afin de limiter les problémes d’arrondis lorsque la quantité n’est
pas entiére (ex : en supposant que I'on peut mettre 100 produits finis sur une palette, la quantité de palette
pour un produits fini est 0,01. En utilisant la quantité parent, on peut écrire un besoin de 1 pour une quan-
tité parent de 100). On évite ainsi les nombres décimaux assujettis aux arrondis tout en améliorant la lisibi-
lité de I'information.

Quantité Fixe

Indique que la quantité unitaire n’est pas dépendante de la quantité de lancement. On peut ainsi prévoir un
article qui n’est nécessaire qu’une seule fois quel que soit la quantité lancée (ex : un contrdle qualité, des
frais généraux, une quantité systématiquement perdu pendant la phase de réglage de la machine, etc.).

Capacité batch / arrondi

Permet d’effectuer un arrondi supérieur. Cela permet de consommer au minimum la valeur du batch et
ensuite par multiple de batch quel que soit la quantité lancée. Cette valeur est utilisée dans le calcul des
besoins et pour la valorisation du cout standard d’un article. Le cout du batch est alors divisé au prorata de
la quantité économique. (ex : on stipulera la valeur 1 lorsque la consommation est toujours un entier. On
peut par exemple stocker 4 produits sur la palette mais lorsque I'on en fabrique qu’un, il faut tout de méme
une palette entiére. On passera a 2 palettes a partir de 5 unités et ainsi de suite. On parlera alors d’arrondi.
On peut également exprimer une quantité minimale par paquet de produits fabriqués. On indiquera par
exemple une quantité supérieure a 0 lorsque la consommation de composant est fixe par palier. On par-
lera alors de batch).

Taux de rebut (%)

Il s’agit d’'un taux de perte qui nécessite un approvisionnement complémentaire. Le CBN tiendra compte
de ce besoin supplémentaire si I'option est activée dans les paramétres généraux, rubrique Calcul. Cette
surconsommation peut étre intégrée au cout de revient standard si I'option est activée dans les para-
meétres généraux, rubrique Données techniques, Articles et cout de revient standard. Attention, ce
taux s’applique sur les besoins en nomenclature et est sans rapport avec le taux de rebut des articles et
familles d’articles qui ne s’appliquent qu’au lancement en fabrication d’'un OF a partir du CBN.

Prix unitaire
Prix de revient de I'article. Recopier automatiquement de la fiche article.

Prix spécifique

Permet d’indiquer que le prix unitaire ne doit pas étre mis a jour a chaque calcul de cout de revient. Cela
permet de spécifier un prix différent selon 'usage. Cette option est a utiliser dés lors qu’on utilise un article
geénérique pour remplacer les articles manquants.

Opération

N° d’opération de gamme. Permet d’indiquer a quel moment de la fabrication le composant doit étre dispo-
nible (ex : La matiére premiére doit étre présente dés le début de la fabrication mais les emballages ne
sont nécessaires qu’a la fin). Si le N° d’'opération n’est pas renseigné, le besoin du composant est placé a
la 1ere opération de la gamme opératoire.

Code analytique
Permet de spécifier un code analytique qui pourra étre utilisé pour des regroupements par exemple.

Remarque
Texte libre.

Frais
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Construction du devis
La liste des frais s’affiche en cliquant sur I'icbne correspondante ou en déplagant la cellule active sur 'icbne
ﬁ avec les fléches.

Les actions possibles sont :
. + : Ajout d’un nouveau frais.
. 3
4 : Modification des informations d’un frais.

. x : Suppression d’un frais.

Ajout d’un frais

On peut ajouter autant de frais que nécessaire mais uniquement sur les lignes de produits spécifiques.

Attention, lorsqu’il s’agit d’un frais variables et que I'article est dans un sous-niveau, sa valorisa-
@ tion sera le montant x Quantité de PSF (sous-ensemble) x Quantité de PF.

Modification d’un frais
Permet d’accéder a 'ensemble des informations d’une ligne de frais.

Désignation
Permet de modifier la description d’origine d’un frais. Cela permet par exemple d’utiliser le méme Code
pour plusieurs lignes de frais qui seront distinguées par une désignation différente.

Type
Permet de sélectionner le type de frais fixe ou variable. Il est possible, pour la ligne en cours, de changer
le type de frais sans impact sur les autres lignes du devis ou des autres devis.

Montant
Montant utilisé pour la valorisation des frais.

Sous-ensembles

Un produit spécifique peut-étre constitué de plusieurs sous-ensembles. lls apparaitront alors dans une
branche rattachée a la ligne principale. Bien que le nombre de sous-ensembles ne soit pas limité, un sous-
ensemble ne peut pas contenir d’autres sous-ensembles spécifiques. S’il s’agit de produits fabriqués stan-
dard, il faudra les rajouter a la nomenclature du sous-ensembile.

Détail du dossier P, o

= PO @ sorE Boite 200 40 8000 3153 B & | X
': £ @ ronD Fond 1 0 0 2629 B & @ | X

£ @ COUVERCLE Couvercle 1 0 0 524 B & @ | X

£ & sore Baite 1 0 0 0 x
£ [ TRANSPORT Transport 1 250 250 0 x
+
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Contraintes

e Seul un produit spécifique peut contenir des sous-ensembles. Un produit fabriqué standard verra
tous ses sous-ensembles présents dans sa nomenclature.

* Une ligne de sous-ensemble ne peut qu’étre un produit spécifique sinon il doit étre présent dans la
nomenclature du produit de niveau supérieur.

* Dans la mesure ou une ligne est un sous-ensemble, sa quantité est spécifiée pour une unité du
niveau supérieur.

Création d’un sous-ensemble

Il suffit d’effectuer une opération de glisser/déposer de la cellule de départ Référence sur la cellule de des-
tination Référence.

Détail du dossier P o

| Référence | | Désignation

=5 O @ gomE couviRcld 200 40 8000 35 B & @ [X
L o @ ronp Fond 1 0 0 620 B & @ | X
P @ couvercie Couvercle 1 I 0 s B M &%
P & sorm Boite 1 0 0 o %
O [ TRANSPORT Transport 1 250 250 0 x
+
Exemple :

Clic gauche sur la cellule COUVERCLE, maintenir le bouton enfoncé et déposer sur BOITE.
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Retirer un produit d’'un sous-ensemble.

Il suffit d’effectuer une opération de glisser/déposer de la référence et relacher sur la zone libre (ou une
autre ligne).

Détail du dossier P Lo

5 O @ eore Boite 200 40 8000 3153 B & @ | X
L o @ rono Fond 1 0 0 %20 B & & X

L £ @ couvercle Couvercle 1 0 0 soa B M | X

P & som Boite 1 0 0 0 »

£ [ TRANSPORT Transport 1 250 250 0 x

+

ronp %
Exemple :

Clic gauche sur la cellule FOND, maintenir le bouton enfoncé et relacher sous la grille.

Lancement en fabrication

Lors du lancement en fabrication, les sous-ensembles seront ajoutés a la nomenclature de I'OF principale
et les liaisons de parenté inter-OF sont générées. Il n’est donc pas nécessaire de les rajouter dans la ligne
principale sous peine de double valorisation.

Détalil

Prix Par

Cette fonctionnalité permet a partir d'une ligne de devis de calculer des colts de revient et des prix de vente
par tranche de quantité. La définition des prix par quantités n'est disponibles pour les articles en fabrication
spécifique. La définition des prix de tranches de quantité est également disponible et paramétrable au ni-
veau de chaque composant de la nomenclature (permet de définir un prix d'achat différent en fonction de
la quantité nécessaire).

Restriction :

* La définition des Prix par au niveau de la ligne de devis est commune pour I'ensemble des lignes
du devis.

* La définition des Prix par au niveau de la ligne de nomenclature ne s'applique qu'a l'article pour
lequel des tarifs quantitatifs ont étés définis.

* La définition des Prix par se limite au devis en cours. On ne récupere par les définitions de quantité
d'un autre devis méme lorsqu'on ajoute une ligne d'un autre devis.
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Définition des tranches de quantité

La fenétre de définition est accessible a partir de I'icone présente dans la barre de titre Détail du dossier.

&F Définition des prix par

| Quantite  Marge (%)
100

10,00
200 9,00
300 8,00

Les tranches de quantité sont des valeurs entiéres, les décimales ne sont pas supportées. A chaque quan-
tité, il est possible de définir un taux de marge distinct.

Affichage du résultat

La fenétre de résultat est accessible a partir de I'icone présente dans la barre de titre Détail du dossier

&8 Résultat avec application des prix par

(R Dirmion | Qurtits | i do et e 0| i vt
BOITE Boite 100 3153 10 34683
200 314 a 34278

300 3127 & 33,7716

Fermer

Elle permet de contrdler le résultat du calcul. On peut voir ici qu'une fonction des quantités, le prix de revient
varie puisque la modulation des quantités permet de lisser les colts fixes (temps de réglage par exemple).
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Définition des Prix pardans les nomenclatures

Pour chaque composant de la nomenclature, il est possible de définir un prix d'achat en fonction de la quan-
tité nécessaire. L'accés a la fenétre de configuration de fait a partir de la fiche nomenclature.

& Nomenclature

Référence

Désignation

Quantite

Prix unitaire \ ation specifique
Capacité batch

MN® d'opératicn

Code analytique

Remarque
Annuler

Annuler

Lors du calcul du cout de revient général, le traitement prendra le prix d'achat correspondant au besoin du
composé. Donc, en fonction des prix par définis au niveau du composé, le prix du composant pourra étre
différent.

Utilitaires

Un ensemble d'utilitaires sont disponibles selon le statut du devis.

Archiver un dossier perdu

Permet de classer un dossier comme étant commercialement perdu. Il ne sera plus présent dans la liste
des dossiers actifs. Il est possible de renseigner un motif de refus dans I'entéte du devis. Cette information
sera ensuite utilisée pour le reporting disponible dans la section Tableau de bord.

Réintégrer un dossier perdu

Permet de repasser actif un dossier préalablement désigner comme perdu par I'utilitaire Archiver un dos-
sier perdu. Le dossier redevenu actif pourra a nouveau suivre son cycle de vie.
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Transférer en gestion commerciale

Permet d’exporter le devis dans la gestion commerciale. A I'issue du transfert dans la gestion commerciale,
le N° de devis sera mis a jour dans I'entéte du dossier coté GPAO.

Lancement en Fabrication

Cet outil permet de lancer un devis en fabrication et donc de créer les ordres de fabrication. Seuls les ar-
ticles spécifiques (ceux dont la gamme et la nomenclature est définie dans le deviseur) peuvent donner lieu
a la création d’'un OF. Les articles standards (matiéres premiéres et produits fabriqués au catalogue seront
gérés par le calcul des besoins).

Une fenétre de sélection permet de sélectionner les articles spécifiques a lancer en fabrication. Il est pos-
sible de changer la date de livraison a la ligne de document.
Attention, il n'est pas possible de faire de lancement partiel. Il sera nécessaire de créer un nou-
@ veau dossier et de recopier les lignes voulues a partir du devis d’origine.

Cloture des dossiers en fabrication

Cet outil permet de cléturer les dossiers de fabrication pour lesquels tous les ordres de fabrication associés
sont terminés.

A l'ouverture, ne sont présentés que les dossiers dont tous les OF sont finis. Le bouton Sélection person-
nalisée affiche I'ensemble des dossiers en fabrication indépendamment du statut des OF. Il est alors pos-
sible de sélectionner individuellement les dossiers a clbturer.
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Présentation

Présentation

Le module de maintenance s’articule autour de quatre axes :

La maintenance préventive : définition de gamme d’intervention en vue de planifier les travaux a
faire. Le préventif est lui-méme divisé en deux parties, le préventif de 1" niveau et de 2" niveau.

La maintenance curative : permet d’effectuer toutes les taches correctives liées aux équipements.

La gestion des piéces détachées : les besoins/consommations de piéces sont gérés dans le pré-
ventif et dans le curatif. Un catalogue de piéces détachées par machine permet de référencer
I'ensemble des piéces utilisées et leur criticité.

Le suivi des interventions de maintenance : paramétrage des scénarios d’acquisition pour effec-
tuer les relevés de maintenance.

Ce module est couplé avec le calcul des besoins en ce qui concerne la gestion du réapprovisionnement
des pieces détachées. Il s’appuie sur les calendriers d’ouvertures des machines pour ce qui concernent la
planification de la maintenance préventive.
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Les données techniques

Les données techniques

Un certain nombre de prérequis doivent étre définis avant de pouvoir mettre en place le module de mainte-
nance.

Equipements (machines)

Il est nécessaire de saisir I'ensemble des équipements pour lesquels on souhaite effectuer un suivi de la
maintenance curative ou préventive.

Chaque équipement (une machine-outil, un outillage, une climatisation, etc.) doit avoir un code (8 carac-
teres alphanumériques), une description et avoir 'option Suivre la maintenance, de 'onglet Maintenance,
activée.

Pour distinguer les équipements de type Machine de production des autres équipements, il faut activer/
désactiver 'option Outil non suivi en production. Une machine Non suivi en production ne pourra donc
pas étre visible en planification ou accepter de déclaration de production dans I'atelier par exemple.

Dans la rubrique Liste des interventions de I'onglet Maintenance, on définira 'ensemble de la gamme de
maintenance préventive pour un équipement. On peut également rajouter d’autres données informatives
dans I'onglet Complément comme la marque, N° de série, N° d’'immobilisation et un commentaire libre.

Structures des équipements

Il est possible, pour les équipements complexes ou organisés en ligne de production par exemple, de définir
une structure hiérarchique, de décomposer la nomenclature de la machine. Une intervention préventive ou
curative pourra alors étre localisée a un endroit précis de la structure de la machine (un des modules com-
posant une ligne de production par exemple).

Articles

Le fichier des articles contient 'ensemble des piéces détachées qui seront utilisées en maintenances pré-
ventives et curatives. Une piéce détachée se distingue des autres articles par son type Piéces détachées.
Elle peut étre suivi ou non en stock et faire 'objet de réapprovisionnement par le CBN dans la mesure ou
les conditions d’achats sont correctement renseignées.
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Catalogues des Pieces détachées par équipements

En paralléle des piéces détachées définies au niveau des interventions curatives et préventives, il est pos-
sible de tenir un catalogue des piéces détachées par équipement. Ce catalogue peut étre rempli manuelle-
ment ou automatiquement a partir des consommations de piéces détachées issues des interventions
préventives et curatives déja effectuées (extraction des mouvements de stock de piéces détachées par
équipements).

Plusieurs utilitaires sont disponibles dans la rubrique Outils :

¢ Utilisation d'une piéce détachée : Permet de retrouver I'ensemble des équipements ou une piéce
détachée est référencée.

* Remplacer une piéce détachée : Permet de remplacer une piéce détachée par une autre pour
I'ensemble des équipements du catalogue

* Importer les piéces détachées : Permet d'initialiser le catalogue avec les consommations de
piéces détachées déja réalisées dans le passé. Attention, ce traitement réinitialise I'ensemble du
catalogue avant d'effectuer I'importation a partir des mouvements de stock.

Seuils

Il s’agit de définir des seuils de criticité pour les interventions préventives et curatives dans un objectif sta-
tistique. Ce fichier est alimenté par défaut avec les niveaux mineur, majeur et critique. Cependant, il est
possible de rajouter autant de seuils que nécessaire. Cette donnée est informative et n’est pas obligatoire
pour démarrer le module de maintenance.

Données spécifiques

Comme dans tous les écrans de données techniques, l'utilisateur a la possibilité d’associer autant de do-
cuments joints que nécessaire (exemple : mode d’emploi de I'équipement, plan de montage/démontage,
etc.). Il est également possible de créer de nouvelles zones de saisies non prévues dans le systéme
(exemple : critéres statistiques pour la gestion analytique des colts de maintenance, etc.). Ces données
spécifiques sont disponibles pour 'ensemble des formulaires constituant le module de maintenance.
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La maintenance préventive

Avant d’avoir a disposition un calendrier prévisionnel des interventions de maintenance préventive, il est
nécessaire de renseigner un minimum de données techniques nécessaire au calcul du calendrier lui-méme.
La génération d’un calendrier de maintenance s’effectue en 3 étapes :

Définition d’un catalogue comprenant 'ensemble des interventions possibles pour les équipe-
ments.

Création d’une gamme de maintenance pour chaque équipement par association d’une ou plu-
sieurs interventions.

Génération du calendrier des prochaines interventions a partir des données techniques et de I'his-
torique des interventions passées.

A lissue de la génération du calendrier des interventions, il sera alors possible d’en faire le suivi.

Familles d’interventions

Chaque intervention de maintenance doit étre rattachée a une famille statistique pour définir s’il s’agit d’in-

terventions préventives de 1°" niveau ou de 2" niveau. Une famille dintervention peut contenir autant d’in-
terventions que nécessaire. Les deux niveaux se définissent comme suit :

1°" niveau : Les interventions de premier niveau ont un usage multiple. L'objectif est d'utiliser la
méme intervention plusieurs fois sans changer le N° unique qui figure par exemple sous la forme
d’'un document code a barres a proximité de la machine. Lorsque I'intervention sera cléturée, le sys-
téeme crée automatiquement une nouvelle intervention avec le méme numéro pour éviter toute réé-
dition d’'un document d’intervention par exemple. Ce type d’intervention est a réserver pour les
relevés quotidien d’un équipement (exemple : contrdle du niveau d’huile quotidien avant la mise en
marche de la machine).

2" niveau : Les interventions de second niveau ont un usage unique. Cela signifie qu'aprés avoir
été saisies et planifiées, elles sont cléturées et seul le calcul du calendrier de maintenance permet-
tra la création de la prochaine intervention avec un nouveau N° unique. (exemple : vidange d’une
voiture).

Catalogue des interventions

Dans le catalogue d’intervention, I'objectif est de définir la liste exhaustive de 'ensemble des interventions
possibles sur les équipements. |l n’est pas nécessaire de créer plusieurs fois la méme intervention pour des
machines similaires. En effet, de la méme maniére que plusieurs articles peuvent avoir la méme gamme de
fabrication, plusieurs machines peuvent utiliser la méme intervention. De plus, au moment de I'affectation
a une machine, certaines caractéristiques de l'intervention peuvent étre adaptées en fonction de I'équipe-

ment.

Une intervention est définie par les informations suivantes :

N° d’intervention
Identifiant unique de I'intervention (8 caractéres alphanumériques).

Libellé de I'intervention
Description de I'intervention.
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Famille
Code famille d’intervention.

Périodicité

Permet de définir la redondance de l'intervention par date fixe ou par temps de production. Lintervention
est d’abord défini par sa périodicité cyclique puis avancée a maintenant si le compteur de temps est
atteint. Le compteur d’heures de production n’a pas d’incidence sur la date de prochaine intervention
méme si la vitesse d’avancement du compteur est plus rapide que le cycle. Le compteur d’heures ne pren-
dra effet que si celui-ci atteint sa valeur maximale.

* Période : Définition en mois ou en jour du cycle de l'intervention (exemple : vidange une fois par
an).

* Durée de production : nombre d’heures de production avant le déclenchement de l'intervention
(exemple : vidange tous les 3000 heures de production).

Durée

Durée théorique de I'intervention en heures centiemes. Utilisé pour comparer le temps prévu et le temps
réalisé. On précise également si I'intervention peut se faire lorsque la machine est en fonctionnement ou si
lintervention nécessite I'arrét de la machine pour étre effectuée.

Seuil
Information du la criticité de l'intervention (facultatif).

Personnel en charge
Permet d’indiquer un personnel de maintenance responsable pour cette intervention.

Remarque
Texte libre pour décrire en détail I'intervention (pas de limite de taille).

Pieces détachées

Il est possible de saisir 'ensemble des références de piéces détachées, la quantité et une remarque
concernant l'installation pour mener a bien lintervention. Seules les références articles de type Pieces
détachées peuvent étre saisies au niveau de I'intervention. Les références feront 'objet, une fois le calen-
drier de maintenance calculé, de réapprovisionnement si le calcul des besoins est effectué (I'option Ges-
tion des piéces détachées doit étre activée).

Définition des gammes de maintenance pour les équipe-
ments

Aprés la définition de la liste de 'ensemble des interventions, il faut associer une ou plusieurs interventions
a chaque équipement pour définir la gamme de maintenance. A chaque association d’une intervention, les
données techniques de la fiche d’origine sont recopiées pour I'équipement (périodicité, durée et pieces dé-
tachées). Il est alors possible de modifier cette association pour faire ressortir de lIégeres différences entre
équipements pour une méme intervention (exemple : une vidange peut étre identique pour plusieurs ma-
chines identiques. On aura donc défini la méme intervention pour éviter une liste trop longue de codes in-
terventions. Cependant, pour une machine, la durée de l'intervention peut étre différente a cause de sa
situation géographique dans I'atelier ou qu’il s’agisse d’un modéle plus récent par exemple).

L'association se fait a partir de 'onglet Maintenance de la fiche machine (équipement). Il suffit alors de cli-
quer sur I'icdne Crayon présente en haut a droite du cadre pour accéder au formulaire d’association. Une
fois 'association de l'intervention effectuée, on peut encore modifier 'ensemble des informations. C’est sur-
tout a ce moment, si une structure a été définie pour I'équipement, qu'il est possible de localiser 'interven-
tion a un endroit précis de la nomenclature multi-niveau.

Quelques données supplémentaires sont présentes au niveau de I'association Equipement — Intervention
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Date de calage

Cette zone est obligatoire. Elle représente, a défaut d’'une intervention identique de statut Faite, le point de
départ pour calculer la prochaine intervention. La périodicité est alors ajoutée a cette date. Cette date
représente généralement la date de la derniére intervention effectuée au moment du démarrage du
module de maintenance.

Date de derniére révision (faite)

Cette zone, en consultation seulement, est calculée automatiquement lors du calcul du calendrier de main-
tenance préventive. |l s’agit de la derniére intervention ayant le statut Faite.

Date de référence de calcul

Cette zone, en consultation seulement, est calculée automatiquement lors du calcul du calendrier de main-
tenance préventive. Il s’agit de la derniére intervention Faite ou Reportée. C’est a partir de cette date
gu’est calculée la prochaine date d’intervention pour le seuil de déclenchement par période (jour ou mois)

Date de prochaine révision

Cette zone, en consultation seulement, est calculée automatiquement lors du calcul du calendrier de main-
tenance préventive. Le statut de cette intervention est Planifié.

Nombre d’heures effectuées depuis la derniére intervention

Cette zone, en consultation seulement, représente le nombre d’heures (activité : Production) dans les
archives machines depuis la derniére intervention Faite.

Quantité réalisée depuis la derniére révision

Cette zone, en consultation seulement, représente la quantité de piéces (activité : Production) dans les
archives machines depuis la derniére intervention Faite.

Calendrier

Ponctuellement, les interventions peuvent étre créées manuellement. Cependant, apres avoir défini la
gamme de maintenance pour chaque équipement, on peut lancer un calcul automatique. Le calcul s’appuie
sur les régles suivantes :

* On ne calcule que la prochaine intervention. En aucun cas, on ne pourra consulter 'ensemble des
interventions a venir pour un équipement dans I'année en cours par exemple.

e Attendu, qu’il ne peut y avoir qu'une seule intervention de type Planifiée, si plusieurs interventions
identiques existent pour des dates différentes, seule la premiére sera conservée, les autres seront
supprimeées.

* Les interventions Planifiées avec une date fixe (date bloquée par le service de maintenance aprés
accord avec le service production par exemple) seront conservées en I'état. Un écran de consulta-
tion des retards permettra d’identifier ces interventions.

* La date de prochaine intervention est calculée a partir de la date de la derniére intervention Faite. A
défaut d’intervention Faite, c’est la Date de calage qui fait office de point de départ avant I'ajout de
la périodicité.

¢ Silintervention est assujettie a un compteur d’heures de production, un contréle de la valeur maxi-

male du compteur est réalisé. Si ce compteur a atteint son maximum, la date de I'intervention est
fixée a la date du jour.

* Aucune intervention n’est planifiée dans le passé. En conséquence, toute intervention planifiée en
retard (date de début prévue dans le passé) sera recalée a aujourd’hui.
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Calcul du calendrier

Le calcul se lance a partir du bouton Recalcul du planning.

J Maint. préventive * |
I ——

== Ajouter &, Edition 7% Recalcul du planning _Jd\ Alertes  §4 Utilitaires [Z] Opérations planifiées Q + Rechercher par machine ...

A I'issue du calcul, on obtient le résultat suivant.

«g avril 2014 B

01 Scie 1
05 TourCN 1 (o] [+ ]
06 Tour CN 2 (o]

Chaque icone permet d’identifier le statut des interventions pour un équipement et une journée comme dé-
crit dans la légende.

Légende
’7 Planifige o Faite o Mon faite O Reportée o Ancomalie o Multiple Verrouillée

Un clic sur 'icone permet d’afficher la liste des interventions pour une journée et un équipement dans une
fenétre de type Pop-up. Un double clic sur une des lignes permet d’entrer en modification sur I'intervention.

Il est possible d’entrer directement dans la liste des interventions pour un équipement et une journée en
double cliquant directement dans la cellule du calendrier. L'intervention hérite directement des caractéris-
tiques de la gamme de maintenance. On retrouvera donc I'ensemble des données précédemment rensei-
gnées. Attendu qu’aucune intervention ne peut planifiée dans le passé, le champ Date prévue théorique
contient la date a laquelle aurait da étre planifiée I'intervention. Les données réelles (Temps passé, interve-
nants, pieces détachées) seront renseignées au moment de la déclaration par le service de maintenance.
La Date fixe permet de bloquer l'intervention a une date voulue (par exemple, le créneau horaire convenu
avec le service planification pour mettre I'équipement a disposition du service de maintenance).

Les alertes

J Maint. préventive x |
== Ajouter &, Edition 7 Recalcul du planning, 4\ Alertes ) 83 Utilitaires [Z] Opérations planifiées Q + Rechercher par machine ...

Cet écran permet de mettre en évidence les interventions dont la date a été bloquée et dont la tolérance
pour I'exécution est dépassée.

Les utilitaires

J Maint. préventive * |

== Ajouter &, Edition 73 Recalcul du planning £k Aleﬂe@ [E] Opérations planifiées Q * Rechercher par machine ..

Remplacer une piéce détachée

Utilitaire permettant de remplacer une piéce détachée au niveau des interventions de base, du catalogue
de maintenance préventives par machine et du calendrier pour les interventions en cours.

© 2015 Sage 10
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Actualiser les interventions machines

Utilitaire permettant de remettre a jour I'ensemble du catalogue de maintenances préventives par
machines. Cette option est a utiliser lorsque les temps gammes des interventions ont été actualisés et que
I'on souhaite reporter ces modifications sur les machines. Cette option permet également la recopie des
pieces détachées de chaque intervention pour 'ensemble des machines lorsque la gestion des pieces
détachées n’a pas été activée des le démarrage du module de maintenance préventive par exemple.

Actualiser les interventions du planning

Méme fonctionnement que I'utilitaire précédent mais permet cette fois de mettre a jour le calendrier de
maintenance a partir des gammes de maintenances des machines.

Les Opérations planifiées

Maint. préventive

= Ajouter B, Edition % Recalcul du planning ) Alertes  §1 Utilitaires [Z] Opérations planifiées Q + Rechercher par machine ...

Cette fonctionnalités permet une vue alternative du calendrier ou ne sont visibles que les interventions pla-
nifiées. Cette vue permet un changement de statut rapide pour de multiple intervention par machine.

Assistant planification

L'assistant de planification a pour objectif de proposer dans une interface ergonomique la planification des
interventions de maintenance préventive dans le calendrier de production des machines. L'interface se pré-
sente sous la forme d'un calendrier Outlook et il suffit de déplacer les interventions par glisser/déposer.

Régles de fonctionnement :

* Les interventions de 1er niveau ne sont pas planifiables puisque par nature, elles sont réalisées
avec une périodicité trés courte (tous les jours par exemple) et ne nécessite pas une planification
spécifique.

* Seules les interventions de second niveau dans le statut Planifiée sont planifiables dans le calen-
drier de production.

* Chaque intervention de maintenance nécessitant I'arrét de la machine va créer une plage d'arrét
dans le calendrier et impactera directement I'ordonnancement.

* Il n'est pas possible de planifier plusieurs interventions en simultanées sur une machine.

Parametres généraux

Dans les parameétres généraux, rubriques Maintenance puis Maintenance préventive, il est nécessaire
d'initialiser le comportement de I'assistant.

* Calendrier d'ouverture : Permet de définir les horaires d'ouvertures du service maintenance. par
défaut, aucune intervention ne sera planifiée en dehors des heures d'ouverture sauf si l'utilisateur
impose manuellement la date de début.

- Possibilité de définir 2 plages d'ouvertures par jour pour une semaine. Il n'est pas possible de
définir des exceptions pour une semaine particuliére.

- Une journée peut-étre définie comme fermée (le service maintenance est fermé le weekend par
exemple)

© 2015 Sage 1
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Paramétres du calendrier

- Masquer les jours de fermeture : lorsque cette option est activée, les jours indiqués comme fer-
meés ne sont plus visibles dans le calendrier

- Masquer les heures de fermeture : les horaires de fermeture (ex : Oh-8h et 18h-Oh) ne seront
plus visibles a I'écran.

- Intervalle de temps : définition de I'échelle de temps dans le calendrier (1/4 d'heure, %2 heure ou
I'heure). Un intervalle trop petit nécessite un écran avec une meilleure résolution sinon un ascen-
seur vertical est affiché.

- Motif par défaut : il s'agit du motif qui sera utilisé dans le calendrier de production. Ce motif est
commun et obligatoire a toutes les interventions.

Assistant planification

L'écran de l'assistant se divise en 3 parties :

Critéeres de sélection : permet de choisir la machine et la semaine de planification. Lorsqu'une
modification est effectuée, aucun changement des critéres n'est autorisé tant que I'utilisateur n'a
pas validé ou annulé les modifications.

Calendrier de la machine : affiche I'ensemble des plages d'arréts déja présentes sur la machine.
Les plages d'arréts peuvent étre des plages issues du calendrier standard, des plages ajoutées
manuellement ou des interventions de maintenance précédemment planifiées. A noter que les inter-
ventions ne nécessitant pas l'arrét de la machine sont présentes méme si elles ne donnent pas lieu
a une plage de fermeture machine.

Liste des interventions : liste de I'ensemble des interventions de maintenance préventive de
second niveau sans limitation de période (dont le statut indique qu'elles n'ont pas déja été réali-
sées). Il est donc possible de planifier des interventions sur une semaine différente de celle initiale-
ment prévue.

Etape 1:Sélection de la machine et de la semaine

Pour débuter la planification, il faut choisir la machine et la semaine sur laquelle on souhaite effectuer une
planification.

O

Attention, tant qu'une modification du calendrier n'est pas validée ou annulée, il n'est pas pos-
sible de changer les critéres de sélection.

Etape 2 : Planifier une intervention de maintenance

Il existe 2 méthodes pour planifier une intervention :

© 2015 Sage

Par Glisser/Déposer : il suffit de sélectionner une intervention dans la liste des interventions et de
la déposer dans le calendrier. Cette méthode ne tient pas compte du calendrier d'ouverture du ser-
vice maintenance. il est donc possible de planifier une intervention a I'heure souhaitée.

Par le bouton Ajouter dans le calendrier. Cette méthode accepte la planification de plusieurs inter-
ventions en une seule fois (sélection multiple dans la liste des interventions en maintenant la touche
[Ctrl] - sélection discontinue ou [Maj]] - sélection continue). Cette méthode respecte les horaires
d'ouverture du service maintenance.
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La maintenance préventive

Etape 3 : Modifier une planification existante

Dans le calendrier, il est possible de modifier la planification d'une intervention :

Déplacer une intervention sur une autre tranche horaire : déplacer l'intervention par Glisser/Dépla-
cer.

Supprimer une intervention du calendrier : sélectionner un ou plusieurs interventions et appuyer sur
la touche [Suppr] ou en cliquant sur le bouton Supprimer du calendrier.

Modification manuelle de I'heure de début : un double clic sur l'intervention permet d'accéder a une
fenétre détail pour modifier la tranche horaire.

Reégles de planification

Un ensemble de régles permet de garantir I'intégrité du planning. Selon le type de taches présentes sur le
calendrier, certains chevauchements sont autorisés.

Une intervention ne peut étre réalisée en méme temps qu'une autre intervention.

Une intervention ne peut étre planifiée sur une plage d'arrét existante lorsque cet arrét dispose d'un
motif.

Une intervention peut chevaucher partiellement ou totalement une plage d'arrét initialement créée
par le calcul du calendrier standard de la machine.

Une intervention nécessitant I'arrét de la machine donnera lieu a la création d'une plage d'arrét qui
sera visible dans le calendrier de production et impactera directement I'ordonnancement.

Une intervention ne nécessitant pas l'arrét de la machine n'est visible que dans cet assistant.
Aucune plage d'arrét n'est générée dans le calendrier de production. Elle n'a donc aucune incidence
sur l'ordonnancement.

Une intervention de maintenance préventive de 1er niveau n'est pas visible dans cet assistant.

Dans le cas d'un chevauchement non autorisé, une fenétre de résolution de conflit est proposée. Elle pro-
pose 2 choix :

Placer l'intervention en conflit dans le prochain emplacement disponible a partir de son point de
départ initiale.

Insérer l'intervention et décaler les interventions suivantes

Dans les deux cas, le conflit ne sera pas résolu si l'intervention en cours ou le décalage des autres inter-
ventions empiéte sur la journée du lendemain.

© 2015 Sage
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La maintenance curative

L'objectif de la maintenance curative est de recenser toutes les interventions correctives sur des équipe-
ments. Le point d’entrée de la maintenance curative est la demande d’intervention qui peut étre saisie ma-
nuellement ou émanée du module de suivi mis a disposition dans I'atelier.

Type de taches

Chaque demande d’intervention peut étre motivée par un type de taches. Par défaut, le systéme est initia-
lisé avec quelques taches.

Interventions

L'ensemble des interventions se présente sous la forme d’'une liste ou chaque demande est identifiée par
un pictogramme de couleur selon le statut (il existe 5 statuts pour la maintenance curative).

Une fenétre pop-up est disponible a partir de la loupe pour une consultation rapide du contenu de l'inter-
vention.

Création d’'une demande d’intervention

La demande peut étre créée par le module atelier a partir du scénario demande d’intervention mais peut
aussi étre créée manuellement a partir de cet écran. Il suffit de renseigner les éléments ci-dessous :

Détail a compléter dans la demande d’intervention

Aprés la validation de la création, il reste a renseigner les champs qui composent l'intervention. Peu de
champs sont obligatoires. Cependant, si on souhaite faire des analyses a posteriori, il est nécessaire de
renseigner le maximum de données.

Onglet Fiche signalétique

N° d’intervention
N° Unique d’intervention. Cette valeur sera utilisée dans le code a barres présent sur le bon d’intervention.

Statut
Statut d’avancement de l'intervention de Attente a I'origine jusqu’a Terminée lorsqu’elle est finie.

Demandeur
Nom de la personne a I'origine de la demande d'intervention.

Code machine
Machine concernée par la demande d’intervention.

Code ligne

N° de la ligne de production ou était rattachée la machine au moment de la demande d’intervention. Cette fonction
est généralement utilisée lorsqu’un équipement est un module qui constitue une ligne de production et qu’en fonction
de la production par exemple, le module est amené a étre monté sur une autre ligne de production.
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Type de tache
Permet d’identifier une catégorie de demande parmi la liste paramétrable par I'utilisateur.

Date de la demande
Date a laquelle la demande d’intervention a été effectuée.

Date de redémarrage prévisionnelle
Date a laquelle le service pense terminer I'intervention.

Date de redémarrage réelle
Date a laquelle 'intervention s’est réellement terminée.

Description
Description détaillée de la demande d’intervention (texte libre sans limitation de taille).

Onglet Type d’intervention

Il s’agit dans cette rubrique d’éléments purement informatifs pour décrire plus précisément la demande.

Onglet Détail Maintenance

Cette rubrique permet de lister 'ensemble des actions mises en ceuvre pour mener a bien l'intervention.
Cette partie permet notamment de chiffrer financiérement le colt réel de I'intervention.

Liste des fournisseurs

Liste des prestations externes sous-traitées. On retrouvera ici une facture fournisseur pour son déplace-
ment sur site par exemple.

Liste des techniciens de maintenance

Liste des personnels internes du service de maintenance intervenus lors de I'opération de maintenance.
Le taux horaire pris en compte est celui présent sur la fiche personnel. On prendra le taux horaire de la
catégorie de personnels si celui du personnel n’est pas renseigné.

Liste des piéces détachées

Liste des pieces détachées ayant dues étre changées pendant I'intervention. Si les références sont gérées
en stock, un mouvement de stock sera généré.

Onglet Compléments
Cette rubrique complémentaire permet de donner des informations sur la résolution du probleéme.

Provenance de la panne
Texte libre pour décrire la provenance de la panne.

Détail de Ia réparation
Texte libre pour décrire le détail de la réparation.

Mot clé
Mot clé en vue d’effectuer des recherches ultérieurement sur des problemes similaires.

Seuil
Niveau de criticité paramétrable par I'utilisateur (voir le paragraphe Données techniques).

Cause
Code aléa en vue d’'une analyse statistique.

Remarque
Texte libre complémentaire pour affiner la description.
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Onglet Structure

Cette rubrique est utilisée uniquement si la machine est géré en structure multi-niveau. On pourra alors pré-
ciser I'élément précis de la nomenclature impacté par 'intervention.
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La gestion des stocks de pieces détachées

La gestion des stocks des pieces détachées, si elle est activée, se fait aussi bien pour les références sorties
lors de maintenances préventives que de maintenances curatives. Il est également possible de sortir des
pieces détachées pour une machine sans passer par une intervention de maintenance par I'écran de saisie
des mouvements de stock.

Configuration

Au niveau des parameétres généraux de la rubrique Maintenance, plusieurs options sont disponibles :

Consommation automatique

Cette option permet, pour les interventions de maintenance préventives, de consommer automatiquement
la quantité prévue de piéces détachées renseignée dans l'intervention. Cette consommation automatique
de survient qu’au moment de la cléture de I'intervention. L'annulation de la cléture d’une intervention ne
réinitialise pas les consommations automatiquement.

Import des piéces détachées

Permet de rendre disponible/indisponible I'utilitaire d’extraction des piéces détachées par machines a par-
tir des mouvements de stock.

La maintenance préventive

Si les piéces détachées avaient été préalablement renseignées dans la gamme de maintenance, il ne reste
gu’a renseigner, ligne par ligne, la quantité réellement consommeée (sauf si I'option de consommation auto-
matique est activée). Il est possible de ne pas consommer une référence prévue et de consommer une ré-
férence non prévue. Il suffit alors de saisir la nouvelle référence et de renseigner la quantité réelle et laisser
la quantité prévue a zéro.

@ Il n’est pas possible de saisir deux fois la méme référence si elle est gérée en stock. Il faut alors
cumuler avec la ligne déja existante.

Il est possible, pour les articles non gérés en stock (pieces rarement utilisée par exemple), d’uti-
liser une référence générique. Dans ce cas, il est possible de saisir plusieurs lignes avec cette
méme référence. |l est alors conseillé de saisir la désignation de cette piece dans le champ
Remarque.

La maintenance curative

Pour imputer les références de piéces détachées sur une intervention, il suffit d’ouvrir l'intervention curative
et de saisir les consommations dans la rubrique Liste des piéces détachées.

@ Il n’est pas possible de saisir deux fois la méme référence si elle est gérée en stock. Il faut alors
cumuler avec la ligne déja existante.

Il est possible, pour les articles non gérés en stock (piéces rarement utilisée par exemple), d’uti-
liser une référence générique. Dans ce cas, il est possible de saisir plusieurs lignes avec cette
méme référence. Il est alors conseillé de saisir la désignation de cette piéce dans le champ
Remarque.
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Le calcul des besoins

Avec le méme principe que le calcul pour les lancements en fabrication ou les approvisionnements pour
fabrication, il suffit d'indiquer que I'on souhaite intégrer la maintenance préventive dans le calcul des be-
soins au niveau des options de calcul.

L’option peut étre activée/désactivée ponctuellement au moment du lancement du calcul ou définie par dé-
faut dans les Paramétres généraux / Calcul des besoins / Options du calcul.

Se référer a la notice d’utilisation du Calcul des besoins pour le fonctionnement détaillé des réapprovi-
sionnements en pieces détachées
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Le suivi des interventions de maintenance

La partie Suivi des interventions peut se faire manuellement a partir des écrans vus précédemment ou a
partir du module Acquisition atelier.

Suivi manuel

En maintenance curative, le suivi manuel s’effectue directement dans I'écran des interventions.

Différentes données peuvent étre renseignées :

Statut : permet d’identifier I'état d’avancement de la demande de curatif du statut Attente en pas-
sant par En cours, Attente de piéces, Attente Validation jusqu’au statut Terminée.

Tous les commentaires permettant de détailler au maximum l'intervention en vue d’alimenter la base
de connaissances du systéme pour de futures interventions.

Déterminer le cot de I'intervention en saisissant :

- les prestataires externes (liste des fournisseurs),

- les techniciens de maintenance internes (liste du personnel),

- Les pieces détachées nécessaires pour mener a bien cette intervention (liste des pieces déta-
chées).

Suivi par le module Atelier

Le suivi par le module atelier se fait par un ensemble de scénarios qui permettent de traiter la maintenance

préventive (1°" et 2° niveau), la maintenance curative (demande d’intervention et affectation sur interven-
tion) mais aussi des saisies sur des travaux neufs ou une simple maintenance saisie par un opérateur de
ligne en dehors d’un contexte préventif ou curatif. Les scénarios disponibles sont :

Début/Fin de maintenance (maintenance opérateur de production ou sans service maintenance).
Début/Fin de travaux neufs (installation machine, travaux batiments, etc.).

Début/Fin de maintenance 1° niveau (préventive).

Début/Fin de maintenance 2° niveau (préventive).

Demande d’intervention (curative).

Début de maintenance curative.

Consultation maintenance curative.

Le paramétrage détaillé de ces scénarios est décrit dans la documentation de I'acquisition atelier Suivi de
fabrication atelier.

© 2015 Sage
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Présentation

Présentation

Le module Qualité se décline en trois sous-ensembles permettant la gestion des non-conformités (Gestion
des dossiers), des actions correctives ou préventives (Gestion des actions) et des scénarios paramé-
trables (Relevés qualité).

Paramétrage initial

Des données techniques concernant les dossiers et les actions (Anomalies, colts, Réserves, etc.) existent
dans la société de démonstration. Il est donc possible de recopier ce paramétrage (ou celui d’'une autre so-
ciété déja existante) dans la société en cours. L utilitaire de recopie de configuration se trouve dans le for-
mulaire Entreprise / rubrique Outils.

Parametres généraux

Il est possible de créer automatiquement des dossiers de non-conformités directement a partir de I'atelier
Temps réel.

L'option s’active dans les Paramétres généraux / rubrique Qualité / Généralités.

Activer la création des dossiers qualité a partir des déclarations de rebours/retouches de I’atelier

Cette case a cocher permet de créer automatiquement un dossier qualité a chaque fois qu’un opérateur
déclare des quantités rebutées ou a retoucher. Le dossier est renseigné avec :

* Nom de l'opérateur ayant fait a déclaration atelier (fin de réglage, fin de production, etc.).
* Code de la machine.

* Le N° d’ordre de fabrication et 'opération de gamme.

e La référence article.

* Le N° de commande client et le client s’ils sont renseignés dans I'OF.

* La quantité déclarée en rebut et/ou en retouche.

Type de dossier

Catégorie de dossier lorsqu’ils sont créés automatiquement a partir de I'atelier. |l est possible de créer une
catégorie dédiée dans ce contexte par I'’écran Type de dossiers.
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Gestion des dossiers

Les dossiers qualité permettent de suivre le cycle de vie des non-conformités. Un certain nombre de don-
nées techniques sont paramétrables pour effectuer des analyses.

Type de dossiers

Chaque dossier est classé par catégorie. Cette catégorie appelée Type de dossiers est totalement para-
métrable en fonction des besoins de I'entreprise.

Les données constituantes d’un type de dossiers sont :
* Code : Identifiant unique (alphanumérique sur 20 caractéres).
* Description : Libellé utilisé en affichage dans les dossiers.
* N° d’ordre : Permet de définir un ordre d’affichage lors de l'utilisation dans les dossiers.

* Remarque : Texte libre pour décrire plus précisément 'usage de ce code.

Décision
Cette information permet de définir la liste d’exhaustive des décisions utilisables au niveau d’'un dossier.
Les données constituantes d’une décision sont :
* Code : Identifiant unique (alphanumérique sur 20 caractéres).
* Description : Libellé utilisé en affichage dans les dossiers.
* N° d’ordre : Permet de définir un ordre d’affichage lors de l'utilisation dans les dossiers.

* Remarque : Texte libre pour décrire plus précisément 'usage de ce code.

Procédure

Cette information permet de définir la liste d’exhaustive des procédures a suivre utilisables au niveau d’'un
dossier.

Les données constituantes d’'une procédure sont :
* Code : Identifiant unique (alphanumérique sur 20 caractéres).
* Description : Libellé utilisé en affichage dans les dossiers.
* N° d’ordre : Permet de définir un ordre d’affichage lors de l'utilisation dans les dossiers.

* Remarque : Texte libre pour décrire plus précisément 'usage de ce code.

© 2015 Sage 5



Gestion des dossiers

Réserve

Cette information permet de définir la liste d’exhaustive des réserves utilisables au niveau d’un dossier.
Les données constituantes d’une réserve sont :

* Code : Identifiant unique (alphanumérique sur 20 caractéres).

* Description : Libellé utilisé en affichage dans les dossiers.

* N° d’ordre : Permet de définir un ordre d’affichage lors de l'utilisation dans les dossiers.

* Remarque : Texte libre pour décrire plus précisément 'usage de ce code.

Archivage

Cette information permet de définir la liste d’'exhaustive des types d’archivages utilisables au niveau d’'un dossier.
Les données constituantes d’'un type d’archivages sont :

* Code : Identifiant unique (alphanumérique sur 20 caractéres).

* Description : Libellé utilisé en affichage dans les dossiers.

* N° d’ordre : Permet de définir un ordre d’affichage lors de l'utilisation dans les dossiers.

* Remarque : Texte libre pour décrire plus précisément 'usage de ce code.

Colt
Cette information permet de définir la liste d'exhaustive des types de colts utilisables au niveau d’'un dossier.
Les données constituantes d’un type de colts sont :
* Code : Identifiant unique (alphanumérique sur 20 caractéres).
* Description : Libellé utilisé en affichage dans les dossiers.
* N° d’ordre : Permet de définir un ordre d’affichage lors de l'utilisation dans les dossiers.

* Remarque : Texte libre pour décrire plus précisément 'usage de ce code.

Famille d’anomalies

Cette information permet de définir la liste d’exhaustive des familles d’anomalies disponibles pour regrouper
les différentes anomalies.

Les données constituantes d’une famille d’anomalies sont :
* Code : Identifiant unique (alphanumérique sur 20 caractéres).
* Description : Libellé utilisé en affichage dans les anomalies.
* N° d’ordre : Permet de définir un ordre d’affichage lors de l'utilisation dans les anomalies.

* Remarque : Texte libre pour décrire plus précisément 'usage de ce code.
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Anomalie

Cette information permet de définir la liste d’exhaustive des anomalies utilisables au niveau d’un dossier ou
d’une action.

Les données constituantes d’une anomalie sont :
* Code : Identifiant unique (alphanumérique sur 20 caractéres).
* Description : Libellé utilisé en affichage dans les dossiers et actions.
* Famille : Code famille d’anomalies.
* N° d’ordre : Permet de définir un ordre d’affichage lors de l'utilisation dans les dossiers et actions.

* Remarque : Texte libre pour décrire plus précisément 'usage de ce code.

Dossier

Pour créer un dossier, il est nécessaire d’avoir renseigné au moins un type de dossiers.

Suite a la création de I'entéte du dossier, un certain nombre d’'information non obligatoire sont a renseigner
dans les différents onglets de la fiche.

Fiche signalétique
Code

Identifiant unique d’'un dossier.

Date de création
Date de création du dossier.

Description
Détail du dossier. Ce texte apparait dans la liste principale des dossiers.

Type
Type de dossiers (liste paramétrable).

Statut
Etat du dossier (de ATTENTE jusqu'a CLOTURE).

Réserve
Type de réserves (liste paramétrable).

Archivage
Type d’archivage (liste paramétrable).

Procédure
Code procédure (liste paramétrable).

Service émetteur
Service a l'origine du dossier (liste paramétrable).

N° d’OF
N° d’ordre de fabrication si le dossier est imputable a une fabrication.
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Client

Code client si le dossier est imputable a un client. Ce champ est renseigné automatiquement si un client
est indiqué dans I'OF saisi précédemment.

N° commande

N° de commande client d’origine. Ce champ est renseigné automatiquement si un numéro de commande
est indiqué dans I'OF saisi précédemment.

N° de facture
N° de facture client.

Référence produit

Référence article du produit incriminé. Ce champ est renseigné automatiquement si un code OF est ren-
seigné précédemment.

Fournisseur
Code fournisseur des composants.

N° commande
N° de la commande fournisseur.

N° facture
N° de la facture fournisseur.

Compléments

Machine
N° de machine ayant fabriquée le produit.

N° de Lot
N° de lot du produit.

Date retour
Date de retour des marchandises.

Recgu par
Salarié ayant pris en charge le retour.

Etat de la marchandise
Texte libre pour décrire précisément I'état de la marchandise.

Traitement du retour
Texte libre pour décrire précisément la prise en charge du retour.

Anomalies

On peut définir une liste d’anomalies relevée pour le dossier. Chaque anomalie est défini par :

N° d’anomalie
Numeéro d’anomalie défini au préalable dans la liste des anomalies.

Code
Identifiant unique (alphanumérique sur 20 caractéres).
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Quantité
Quantité de produit en défaut (valeur alphanumérique, exemple : 5 palettes).

Référence article
Référence de I'article sur laquelle est levée I'anomalie.

Exemple :
Composant de la nomenclature d’'un OF.

Remarque
Texte libre pour décrire le probléme en détail.

Il est possible de définir 'anomalie de maniére plus simple dans le cadre « Anomalie » :

Non-conformité interne
Oui/ Non : indique si la non-conformité est interne.

Origine
Origine de la non-conformité :
* Interne

* Externe

* Sous-traitant

Quantité
Quantité de produit en défaut (valeur alphanumérique, exemple : 5 palettes).

Remarque
Texte libre pour décrire le probléme en détail.

Analyse

Analyse

Remarque
Texte libre pour décrire I'analyse en détail.

Action curative

Action effectuée
Indique si une action corrective a été menée.

Action menée le
Date de l'action.

Action menée par
Personnel ayant menée I'action.

Remarque
Texte libre pour décrire I'action.
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Commandes

Liste des commandes fournisseurs nécessaire a la résolution du dossier. Une commande est définie par :

N° commande
N° de la commande fournisseur.

Date commande
Date de la commande.

Remarque
Texte libre pour décrire la prestation de la commande.

Action

Proposition Effectuée
Indique si une action corrective a été effectuée.

Visa
Salarié ayant validé ou mené cette action.

Le
Date du visa.

Transmis pour analyse a
Salarié destinataire de I'action.

Le
Date de la transmission.

Remarque
Texte libre pour décrire I'action en détail.

@ Possibilité d’associer des actions

Les actions sont sélectionnées dans la liste des actions ou créées directement a partir de cet
écran. Il est possible d’avoir une vue d’ensemble du planning des actions sous la forme d’'un
Gantt, de trier les actions, d'en ajouter ou d'en supprimer a partir des icones disponibles dans la
barre de titre du groupe Liste des actions.
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Décision
Décision

Décision
Code décision (liste paramétrable).

Date
Date de la prise de décision.

Visa
Salarié responsable de cette décision.

Remarque
Texte libre pour décrire la décision en détail.

Résumé

Quantité rebutée
Quantité a détruire.

Quantité retouchée
Quantité bonne suite a une retouche des piéces.

Temps passé
Temps passé pour le dossier.

Date de cléture
Date de cloture du dossier.

Codts

Pour la valorisation du dossier, il est possible de définir autant de colts que nécessaire. Chaque co(t est
défini par :

Code
Code codt (liste paramétrable).

Coiit société
Valeur imputable a la société.

Colit fournisseur
Valeur imputable au fournisseur.

Codit transport
Valeur imputable au transport.

Coiit client
Valeur imputable au client.

L’ensemble de ces colts détaillés est ensuite consolidés au niveau du dossier.

Données spécifiques

Rubrique permettant d’ajouter des documents joints et de renseigner les éventuels champs supplémen-
taires créés au niveau de la fiche dossier.
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Gestion des actions

Les actions correctives et préventives permettent d’effectuer un suivi sur les moyens mis en ceuvre pour
améliorer la qualité.

Type d’actions

Chaque action est classée par catégorie. Cette catégorie appelée Type d’actions est totalement paramé-
trable en fonction des besoins de I'entreprise.

Les données constituantes d’un type de dossiers sont :

Code
Identifiant unique (alphanumérique sur 20 caractéres).

Description
Libellé utilisé en affichage dans les dossiers.

N° d’ordre
Permet de définir un ordre d’affichage lors de I'utilisation dans les dossiers.

Remarque
Texte libre pour décrire plus précisément 'usage de ce code.

Efficacité

Cette information permet de définir la liste d’exhaustive des efficacités utilisables au niveau d’une action.

Code
Identifiant unique (alphanumérique sur 20 caractéres).

Description
Libellé utilisé en affichage dans les actions.

N° d’ordre
Permet de définir un ordre d’affichage lors de I'utilisation dans les actions.

Remarque
Texte libre pour décrire plus précisément 'usage de ce code.

Catalogue

Le catalogue permet de créer des catégories de taches qui seront créées en méme temps que l'action.
Cela permet par exemple, de créer systématiquement avec chaque nouvelle action la liste des taches cor-
respondant au mode de gestion de l'entreprise. Par défaut, dans la société de démonstration, la
méthode 8D est déja renseignée. Pour la reporter dans la société de production, il suffit de lancer I'utilitaire
Recopie de la qualité au niveau de la fiche entreprise.
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Actions

Pour créer une action, il est nécessaire d’avoir renseigné au moins un type d’actions.

Suite a la création de I'entéte de I'action, un certain nombre d’information non obligatoire sont a renseigner
dans les différents onglets de la fiche.

Fiche signalétique

Code
Identifiant unique d’une action.

Date de création
Date de création de I'action.

Description
Détail de I'action. Ce texte apparait dans la liste principale des actions.

Type
Type d’actions (liste paramétrable).

Dossier
N° de dossier si 'origine de 'action est un dossier de non-conformité.

Responsable
Personnel responsable de I'action.

Acteur
Personnel en charge de 'action.

Date de fin planifiée
Date de fin prévue de 'action.

Date de fin effective
Date de fin réelle de 'action.

Efficacité
Code efficacité (liste paramétrable).

Date de cléture
Date de cloture de 'action.

Remarque
Texte libre pour détaillée I'action.

Taches

Cette section permet de définir un ensemble d’étape (les tdches) qui compose une action. Chaque tache
dispose d’'une durée et de dates (prévues et réalisées) ainsi que d’'un avancement. Il est possible de visua-
liser le planning sous la forme d’'un Gantt.
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Dossier
Selon 'option spécifiée dans les parameétres généraux, rubrique Qualité, le contenu affiche les informations

d’un dossier (si 'option Les actions sont rattachées a un seul dossier est activée) ou une liste de dossier
(si 'option n’est pas activée).

Compléments

Analyse
Texte libre pour détaillée I'analyse du probléme.

Proposition
Texte libre pour détaillée le plan d’actions.

Données spécifiques

Rubrique permettant d’ajouter des documents joints et de renseigner les éventuels champs supplémen-
taires créés au niveau de la fiche dossier.
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Gamme de controéle

Saisie des gammes de contréle

Description

Ce module permet d'établir une ou plusieurs gamme(s) de contréle pour un ou plusieurs article(s). Ces
gammes de contrOle permettront de poser une série de questions afin d'assurer le suivi qualité.

Gamme de controle

Pour créer une gamme de contrdle, il est nécessaire de renseigner le code de gamme de contrdle.

Fiche signalétique
Les données constituant les gammes de contréle sont :

Code gamme
Identifiant unique d'une gamme de controle.

Type catalogue

Indique si la gamme de contrdle est un catalogue permettant de recenser de maniére exhaustive un
ensemble de contréle. Ces contrbéles pourront ainsi étre dupliqués pour une saisie plus rapide d’'une
gamme dédiée a un article ou une famille d’articles particuliers.

Périmé
Indique si la gamme de contrdle est encore utilisable.

Description
Description de la gamme de contréle.

Niveau d'habilitation

Niveau d'habilitation nécessaire afin de pouvoir utiliser la gamme de contrble. Ce niveau d’habilitation est
croisé avec celui présent dans la fiche personnel. Pour autoriser la saisie d'une gamme de contréle, I'opé-
rateur devra avoir un niveau d’habilitation au moins supérieur ou égal a celui de la gamme.

Nom de procédure stockée

Nom d'une procédure stockée existante a exécuter a la fin de la saisie d'une gamme de contrdle. Cela per-
met notamment d’effectuer un traitement spécifique en fin de saisie.

Le bouton permet de vérifier si la procédure stocké est valide. La procédure doit impérativement avoir
2 parametre de type INT et sont respectivement le code société et I'identifiant de saisie.

Code périodique
Code du périodique a exécuter a la fin de la saisie d’'une gamme de contrdle. Optionnel.

Remarque
Description détaillée sur 'usage d’'une gamme de contréle.

© 2015 Sage 15



Gamme de contréle

Opération

Les opérations représentent 'ensemble des questions qui seront posés dans une gamme de contrble. Les
questions peuvent étre de nature différentes (saisie d’'une valeur numérique, d’'une date, un élément d’une
liste, un code, oui/non ou d’'un commentaire libre).

N° opération

Correspond a I'ordre dans lequel sont appelées les opérations. Les opérations sont en générales numéro-
tées de 10 en 10 comme les opérations de gammes de fabrication.

Type
Type de question posé.

Description
Description du contréle.

Article
. l] : Ajout d’une famille d'articles.

° + : Ajout d'un article par sa référence.

. x : suppression de I'article sélectionné.

Ajout d'une opération
Pour créer une nouvelle opération, il est nécessaire de renseigner au moins le code opération.

Code opération
Identifiant unique dans la gamme de contréle.

Dupliquer a partir du catalogue

En cochant cette case une arborescence apparait ou l'utilisateur peut sélectionner I'opération a dupliquer.
Cette liste est alimentée par les gammes de contréle de type Catalogue.

Détail de I'opération de contréle

Code opération

Identifiant unique dans la gamme de contrdle. Les codes opération sont en générales numérotés de 10 en
10 (comme les opérations des gammes de fabrication) et détermine I'ordre dans lequel seront posées les
questions. Ce type de numérotation permet d’insérer de nouvelles questions a I'emplacement voulu.

Contréle bloquant

Permet le passage ou non a la question suivante selon la réponse attendue. Lorsque le contrdle n’est pas
bloquant, seulement un avertissement sera affiché pendant la saisie.

Désignation
Description du contrdle. Ce libellé sera utilisé comme invite de saisie dans le scénario de saisie des
gammes de contrdle.
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Complément

Texte complémentaire. Ce complément, s’il est renseigné, sera affiché comme complément a I'invite de
saisie dans le scénario de saisie des gammes de contrdle.

@ Le complément n’est pas disponible sur les listes.

Type

Type de question/réponse posé. Selon le type sélectionné un champ complémentaire apparaitra.

Nombre : I'utilisateur devra saisir une réponse de type numérique. Un intervalle de tolérance peut-
étre défini. Le saisie ne peut-étre bloquant que si un intervalle de tolérance est renseigné.

Date : |'utilisateur devra saisir une date. Un intervalle de tolérance en nombre de jour pourra étre
défini. La tolérance est calculée par rapport a la date du jour. Le saisie ne peut-étre bloquant que si
un intervalle de tolérance est renseigné.

Oui/Non : I'utilisateur a le choix entre deux réponses oui ou non. La valeur dite « correcte » est a
définir. Si la condition de validation est non gérée, la saisie ne peut pas étre bloquante.

Liste : l'utilisateur choisira sa réponse dans la liste proposée. Une zone de saisie permet de définir
la requéte a effectuer pour récupérer la liste.

La requéte prend en charge les variables d’environnement de la gamme de contréle :

- %REF_ARTICLE : référence article ayant déclenchée la gamme de controle.

- %CODE_PERS : code personnel de I'opérateur en cours de saisie dans la gamme de contréle.
La requéte doit étre du type SELECT champ_code, champ_libelle FROM matable WHERE
CODE_SOCIETE = %CSOC (%CSOC étant remplacé par la société en cours d’utilisation lors de
I'exécution du scénario).

Code avec controle : I'utilisateur devra saisir un code qui sera vérifié si une requéte de contrdle a
été renseignée.

La requéte doit étre du type: SELECT libelle FROM matable WHERE CODE_SOCIETE =
%CSOC AND monchamp = $VALEUR. Pour qu’un code soit considéré comme valide, la requéte
de contréle doit au moins retourner une ligne.

@ [l ne faut donc pas utiliser de requéte du type SELECT Count(*).

®
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La variable %CSOC est remplacée dynamiquement par la société en cours lors de I'exécution du
scénario. La variable VALEUR est préfixée par un caractére permettant de déterminer le type de
donnée.

- $VALEUR : valeur de type chaine de caractéres.

- &VALEUR : valeur de type numérique (entiére ou décimale).

- #VALEUR : valeur de type date.

- %REF_ARTICLE : Référence article ayant déclenché la gamme de contréle.

- %CODE_PERS : Code personnel de 'opérateur en cours de saisie dans la gamme de contréle.

Commentaire : I'utilisateur devra saisir un texte libre sans contréle et sans limitation de longueur. Si
le controle est bloquant, la saisie du commentaire ne pourra étre vide.

Si les variables [%REF_ARTICLE] et [%CODE_PERS] ne sont pas utilisées dans la requéte de
contrble, il n’est pas nécessaire de le saisir dans I'écran de test d’exécution de la requéte.
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Relevé de qualité

Description

Ce formulaire permet de visualiser les relevés de qualité déja effectué. On ne peut pas ajouter ou supprimer
les relevés affichés sur cet écran.

Fiche signalétique
Les données constituant le relevé de qualité sont :

Référence article
La référence article saisie pour le relevé qualité.

Date de saisie
Date a laquelle le relevé de qualité a été créé.

Gamme de contréle
Gamme de contrélé utilisé pour le relevé de qualité.

N° de salarié
Identifiant du salarié ayant saisie le relevé de qualité.

Ordre de fabrication — Opération
Ordre de fabrication avec opération ayant permis la saisie du relevé de qualité.

Opération

Les données constituantes cette liste sont :
* NP° opération : Identifiant unique de I'opération pour la gamme de contréle.
* Désignation : Intitulé de I'opération.

* Valeur : Valeur rentré par le salarié.

Fiche signalétique de l'opération
Les données constituant la fiche des opérations sont :

Code opération
Identifiant unique de I'opération pour la gamme de contrdle.

Désignation
Intitulé de 'opération.

Valeur
Valeur rentré par le salarié. Le champ de saisie de Valeur peu changé en fonction du type saisi.

Libelle
Désignation associé aux saisies de type Code ou Liste.
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Présentation

Présentation

Les parameétres d’administration de Sage 100 Gestion de production i7 sont accessibles en cliquant sur le

bouton EZ3l présent dans le ruban principal. lls permettent de configurer 'ensemble des modules de Sage
100 Gestion de production i7 (société, utilisateurs, éditions...)

Mes Favoris

Au démarrage de l'application, une page d'accueil s'affiche avec 3 groupes :

¢ Accueil : permet d'accéder aux différentes configurations de I'application. Cet onglet n'est pas para-
métrable.
- Configuration : permet d'accéder aux différents formulaires de configuration de I'application.
- Mon logiciel : permet d'accéder a différents services sur le site Sage.
Le bouton Configurer mon IntuiSage permet de configurer les favoris de l'intuiSage.

* Sage Connect : permet d'accéder aux services Sage en ligne et aux réseaux sociaux. Cet onglet
n'est pas paramétrable.

- Services Sage : permet d'accéder aux Actualités Sage, a Sage le blog ou permet de contacter
Sage.
- Réseaux sociaux : permet de suivre 'actualité Sage au travers des réseaux sociaux.

* Favoris : cet onglet est paramétrable par I'utilisateur et dispose de 3 rubriques personnalisables.

L'acces a la configuration de cet onglet peut se faire par le bouton Configurer mon IntuiSage pré-
sent dans I'onglet Accueil.

@ Si cette page est fermée, il est possible de I'afficher de nouveau via le menu Paramétres / Mes
Favoris.

Tableau de bord

Un ensemble de Widgets sont disponibles et permettent d’afficher des tableaux de bord en temps réels.
Chaque widget posséde sa propre configuration au niveau de chaque utilisateur.

Parametres généraux

L'ensemble des parameétres présents dans ce menu sont détaillés dans la documentation se rapportant au
module concerné. Merci de bien vouloir consulter la documentation rattachée a chaque module pour les
informations complémentaires.
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Entreprise

Entreprise

Le logiciel Sage 100 Gestion de production i7 est capable de gérer plusieurs sociétés. Ce menu permet de
créer et de modifier des informations concernant la ou les sociétés utilisées a I'exception du code société
qui ne peut étre changé.

A la création d’une nouvelle entité, diverses informations vous seront demandées.

Fiche signalétique

Code

Il s’agit du code société utilisé dans Sage 100 Gestion de production i7. Une fois créé ce code ne peut étre
modifié.

@ A NOTER : le code société doit étre supérieur a 1000 pour une société de simulation utilisée
dans la planification :

- Raison sociale : raison sociale de la société

- Adresse : adresse postale de la société

- Complément : complément d’information concernant I'adresse postale

- Code Postal - Ville : Code postal et Ville ou se situe I'entreprise

- Téléphone : numéro de téléphone de la société

- Télécopie : numéro de télécopie de la société

- Adresse internet : adresse email de la société

- Site web : adresse du site internet de la société

- Capital : capital de la société

- Siret : numéro de Siret de la société

- Registre : code de la société inscrite au registre du commerce

- APE : code APE de la société

- N° TVA Intracommunautaire : numéro de TVA intracommunautaire rattaché a la société

Compléments

Ce menu contient les informations nécessaires a la fabrication et au calcul des besoins.
Prévision

Mode de gestion des prévisions

Ce mode définit le mode de gestion des prévisions nécessaire au calcul des besoins. Les choix dispo-
nibles sont : Quotidienne, Hebdomadaire et Mensuelle.

Gamme de fabrication

Ces options permettent de prédéfinir les unités de temps et les colts des gammes de fabrication. Les choix
effectués dans ce menu peuvent étre modifiés directement lors de la création des gammes.

Mode de gestion des gammes
Permet de définir la méthode de saisie des temps dans les gammes.
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Entreprise

* Batch : Définition d’'un temps pour une certaine quantité
¢ Cadence Théorique : Le temps gamme sera défini en piéces par heure
* Temps de cycle : Le temps gamme sera défini en secondes par piéce
*  Temps Unitaire : Le temps sera défini en heures centiemes
Unité de réglage

Cette zone permet de définir 'unité de temps de réglage des gammes de fabrication. Les choix disponibles
sont : heure centiéme, minute et seconde.

Unité de production

Cette zone permet de définir 'unité de temps de production des gammes de fabrication. Les choix dispo-
nibles sont : heure centiéme, minute et seconde.

Valorisation machine spécifique

Si I'option est cochée, permet de définir un taux horaire spécifique qui ne sera pas modifié lorsque le taux
horaire de la machine change.

Valorisation main d’ceuvre spécifique

Si I'option est cochée, permet de définir un taux horaire spécifique qui ne sera pas modifié lorsque le taux
de la catégorie personnel change.

Données spécifiques

Ce menu permet de rattacher des documents joints (image, documents Word, fichier PDF...)

Utilitaires

A la création d’une nouvelle société 'ensemble des données sont vierges. Il est possible néanmoins de re-
copier certaines d’entre elles afin d’éviter une saisie compléte. De cette maniére les utilitaires présents dans
le menu Entreprise permettent de recopier I'intégralité des données liées aux scénarios d’atelier (scéna-
rios, familles de scénarios et saisies des scénarios) ainsi que 'ensemble des données liées a la création
des dossiers de suivi qualité.

Il suffit de sélectionner la société modéle et de spécifier la nouvelle société de destination.

Assistant de configuration

Ce menu donne acces a un assistant de configuration initiale entre Sage 100 Gestion de production et Sage
100 Gestion commerciale. Ce processus permet de renseigner simplement les paramétres essentiels pour
un démarrage rapide. L'ensemble des options restent disponibles dans les paramétres généraux pour une
configuration plus pointue.
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Editions

Ce menu permet d’accéder a 'ensemble des éditions disponibles ainsi qu’a leurs paramétrages.

Editions

Affiche la liste compléte des éditions disponibles regroupées par type d’'états. De ce fait chaque type se ver-
ra associer une ou plusieurs éditions.

Il est possible de visualiser les états associés en cliquant directement sur la petite loupe présente sur
chaque ligne. Apparait alors une fenétre pop-up contenant la liste exhaustive des éditions rattachées.

Par défaut un grand nombre d’éditions sont disponibles dans Sage 100 Gestion de production i7. Toutefois
il est possible d’en ajouter de nouvelles qu’il faudra associer a un type d’états. Pour ce faire il suffit de
double-cliquer sur le type d’états souhaité afin d’afficher la fenétre d’association.

Pour ajouter une édition il suffit de cliquer sur l'icbne crayon f présente dans cette fenétre. Seules les
éditions non affectées apparaissent dans la liste des éditions disponibles.
Fiche signalétique

Code
Il s’agit du code de I'édition incrémenté automatiquement lors de I'ajout d’'une édition.

N° d’ordre
Il s’agit du numéro permettant de classer les éditions dans la liste.

Nom du fichier
Il s’agit du nom du fichier Crystal Report.

Etat actif
Cette zone indique que I'état sélectionné est actif et qu’il peut étre utilisé.

Francgais
Cette zone informe sur le nom de I'édition en frangais.

Internationalisation
Si la case est cochée, cela permet de spécifier le nom de I'édition dans une autre langue.

Remarque
Commentaire de I'infobulle qui s’affiche sous l'indicateur suivant i .

Outils

L'outil présent au niveau de la liste des états indique qu’une nouvelle édition est disponible dans le réper-
toire dédié mais qu’elle n’a pas encore été affectée. Le libellé Liste des états non-affectés clignote pour
prévenir I'utilisateur.

En cliquant sur ce libellé s’affiche une fenétre pop-up indiquant I’édition non-affectée ainsi que le répertoire
ou celle-ci se situe.

@ Toute nouvelle édition devra impérativement étre placée dans le méme répertoire que les autres

éditions Crystal Report afin qu’elle puisse étre sélectionnée. Dans le cas contraire cette derniére
n’apparaitra pas dans la liste des éditions disponible.
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Parametres des éditions

Les paramétres des éditions sont des requétes SQL permettant de lire des données contenues dans les
tables de la base de données.

Chaque paramétre se compose de la maniére suivante :

Code paramétre
Ce code du paramétre ne pouvant étre modifié une fois renseigné.

Description
Il s’agit du libellé du parameétre.

Liste active
Cette option indique si le paramétre est actif ou non.

Requéte SQL
Il s’agit de la requéte SQL permettant de lire les données dans la table.

Lorsqu’une requéte est saisie dans la fenétre dédiée il est possible de vérifier I'intégrité de celle-ci en cli-

quant l'icone en haut a droite. Le résultat de la requéte s’affiche alors dans une fenétre pop-up.

Définition des éditions Favorites

Ce menu permet de définir un accés rapide a certaines éditions en fonctions du code utilisateur. Cela per-
met notamment de donner accés au module atelier via le scénario Editions Favorites a un ensemble d’édi-
tions sans devoir donner I'acces a plusieurs autres modules de I'application.

Il suffit de cliquer sur I'édition correspondante a un utilisateur pour I'ajouter aux favoris. Les éditions appa-
raissant en vert sont disponibles dans les Editions Favorites de I'utilisateur.
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Périodique

Les périodiques sont des programmes lancés de maniére automatique ou manuelle permettant d’exécuter
des traitements. Les périodiques comprennent entre autres les importations et exportations de données
entre Sage 100 Gestion de production i7 et Sage 100 Gestion Commerciale ou le calcul des statistiques
des ordres de fabrication.

Configuration

Ce menu affiche la liste des configurations disponibles pouvant étre traitées par un programme périodique.

Il est possible d’afficher directement le contenu du périodique en cliquant sur la petite loupe figurant sur
chaque ligne.

En double cliquant sur un périodique on obtient la liste des options qui le compose.
Chaque option se définit de la maniére suivante :

Code
Il s’agit du code de I'option. Une fois renseigné il ne peut étre modifié.

Description
Zone de description de I'option.

Valeur

Il s’agit de la valeur que I'on attribue a I'option qui va étre exécutée (code société, OUl / NON, chaine de
connexion...).

Un utilitaire placé dans le menu Outil permet de dupliquer une configuration existante.

Périodiques

Ce menu affiche la liste de tous les périodiques présents. Par défaut plusieurs d’entre eux sont disponibles,
tel que l'importation/exportation des données Sage ou le dépointage automatique du personnel de I'atelier.

Il est cependant nécessaire de configurer chaque périodique en fonction des besoins et des moyens mis a
disposition. En effet, des données telles que le nombre articles ou les performances du serveur vont étre
prises en compte afin de configurer la périodicité du traitement.

Fiche signalétique

N° de programme
Il s’agit du numéro attribué au périodique.

Activer
Cette zone indique si le périodique est actif ou non.

Description
Il s’agit du libellé du périodique.

Programme a exécuter
Cette zone permet d’indiquer le répertoire ou se situe le programme qui sera exécuté.
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Arguments

Il s’agit de I'argument de la ligne de commande du programme (par exemple AUTO si I'exécution est auto-
matique).

Prochaine exécution
Cette zone indique la date a partir de laquelle se fait 'exécution du périodique.

Périodicité
Ce parameétre important indique la périodicité de lancement du programme.

Il peut étre calé en minutes pour I'importation des articles ou au contraire en heures pour le calcul des sta-
tiques des ordres de fabrication surtout si ces derniers sont nombreux.

Application
Cette zone permet de renseigner les jours et la plage horaire d’exécution du périodique.

De cette maniére suivant le serveur (performant ou agé) la périodicité sera paramétrée de telle fagon a ne
pas ralentir 'ensemble des utilisateurs connectés dessus (un traitement lourd pourra étre exécuté la nuit
par exemple via la plage horaire).

Habilitation
L'exécution d’'un périodique ayant des conséquences importantes comme il I'a été stipulé en amont, celle-

ci nécessite I'attribution d’habilitations. Ce menu permet I'affectation des utilisateurs autorisés a exécuter le
périodique.

Taches

Ce menu liste 'ensemble des périodiques qui ont été paramétrés en indiquant leurs statuts et en permettant
I'exécution ou I'arrét de chacun. Une pastille de couleur jaune indique que le périodique est en attente de
lancement, une pastille de couleur verte indique que I'exécution du périodique est en cours.
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Gestion des alertes

Le module de gestion des alertes permet d’enregistrer des rappels de taches a effectuer a une date donnée
ou dans un contexte précis. Chaque jour, le service périodique traite les taches pour contrdler celle qui de-
viennent actives. Si une adresse mail est renseignée, I'utilisateur sera, en plus de voir visuellement I'avan-
cement du statut de I'alerte a I'écran, étre prévenu par mail.

Statut des alertes

Il existe 3 statuts pour les alertes dont on peut modifier l'intitulé mais il n’est pas possible d’en rajouter
d’autres. Cet écran est accessible dans le menu Paramétres, Parameétres généraux, Divers puis Tables
des libellés.

* ATTENTE : L'alerte est en attente de déclenchement car les conditions de réalisation ne sont pas
atteintes (la date d’échéance ou de rappel non atteintes ; fonction spécifique sans concordance).

* ACTIVE : Ce statut indique que I'alerte a été déclenchée. Cela indique qu’au moins I'un des critéres
de déclenchement a été confirmé. Si un envoi de mail a été programme, il sera envoyé quotidienne-
ment tant que l'alerte n’est pas levée (soit en changeant les critéres de déclenchement, soit en la
passant au statut Terminée).

* TERMINEE : Indique que l'alerte a été levée. Elle ne sera plus traitée tant qu’elle ne revient pas au
statut Attente.

Famille d’alertes

La famille d’alerte permet de regrouper un ensemble d’alerte de méme nature. Le destinataire du mail est
défini au niveau de la famille. En conséquence, tous les mails d’avertissement d’'une famille arrivent au
méme destinataire.

Les données constituantes d’une famille sont :
* Code : Identifiant unique (alphanumérique sur 20 caractéres).
* Description : Libellé utilisé en affichage dans les alertes.
* E-Mail destinataire : Adresse mail du destinataire de toutes les alertes de la famille.
* Rappel avant échéance : Nombre de jours précédant la date d’échéance qui déclenche l'alerte.

* Remarque : Texte libre pour décrire plus précisément 'usage de cette famille.

Il est possible de visualiser 'ensemble des alertes et leur statut d’'une famille a partir de I'icdbne Loupe.
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Gestion des alertes

L’alerte est la tAche qui sera activée lorsque les conditions de réalisation sont atteintes.

Les données constituantes d’une alerte sont :

Code : Identifiant unique (incrément automatique).

Description : Description de I'alerte.

Statut : Statut de I'alerte.

Famille : Code famille d’alerte (valeur obligatoire).

Date d’échéance : Lorsque cette date est atteinte, I'alerte passe du statut Attente a Active.
Remarque : Texte libre pour détailler le contexte de I'alerte.

Fonction de déclenchement : Fonction personnalisée (SQL Server) permettant de paramétrer un
déclenchement sur mesure.

Fonction SQL

La fonction SQL permet de développer sa propre fonctionnalité pour déclencher l'alerte. Il s’agit en
général d’'une condition qui ne peut étre réalisé par une simple date (ex : une commande d’achat
dont le montant est supérieur a une valeur donnée).

Paramétres

Paramétre 1 | DEFAUT (%]

La fonction peut contenir jusqu’a 8 paramétres qui sont forcément de type Varchar. Si d’autres
types de données sont nécessaires, ils devront étre passés en chaine et convertis dans la fonction.

Le 1°" paramétre implicite (il n’est pas nécessaire de le renseigner dans l'alerte) est le code société
de type integer. La fonction retourne une valeur de type integer. Un retour avec la valeur 0 (zéro)
indique que la fonction ne satisfait pas les conditions de déclenchement, un retour de toute autre
valeur indique que la fonction déclenche I'alerte.

Exemple :
La fonction retourne le nombre d’OF bloqués sur la société en cours dans le dépdt DEFAUT. Sile « Count(*)
retourne une valeur différente de 0 (au moins un OF bloqué) alors I'alerte sera déclenchée.

CREATE FUNCTION [dbo].[OF_BLOQUER] (@CODE_SOCIETE AS INT, @CODE_DEPOT AS VAR-
CHAR(8))

RETURNS INTEGER

AS

BEGIN

-- Nombre d'enregistrements
DECLARE @NB as INTEGER
-- Recherche un OF Bloqué
SET @NB = (SELECT Count(*) FROM T_ORDREFAB
WHERE Code_Societe = @CODE_SOCIETE AND
CODE_DEPOT = @CODE_DEPOT AND
ETAT_OF ='BLOC")

RETURN (@NB)

END
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Utilisateurs

Le logiciel Sage 100 Gestion de production i7 se composant de différents modules (Données techniques,
Suivi de fabrication...) et pouvant étre utilisé par différentes personnes (bureau, atelier...), il est donc im-
portant de pouvoir créer différents profils et utilisateurs. Ce menu permet donc d’habiliter ou au contraire de
restreindre I'accés a diverses parties en fonction des droits que I'on souhaite accorder.

Profils d’utilisateurs

Afin de gérer I'accés aux différents programmes il faut créer 'ensemble des profils utilisateurs auxquels
chaque utilisateur va étre affecté. Ainsi il est nécessaire de créer un profil de type Administrateur pour le-
quel tous les acces seront actifs et de la méme maniére un profil de type Atelier, par exemple, limité au
lancement des ordres de fabrication.

Fiche signalétique

Code profil
Ce code est attribué au profil d’utilisateurs.

Nom
Il s’agit du nom du code profil.

Droits d’acces des programmes

A partir de ce tableau il est possible de définir les droits d’accés a chaque module et option de Sage 100
Gestion de production i7.

Les choix possibles sont :
* Acceés : permet d’autoriser ou de bloquer 'accés aux menus et options
* Ajout : permet d’autoriser ou de bloquer I'ajout de données
* Modif. : permet d’autoriser ou de bloquer la modification de données

* Suppr. : permet d’autoriser ou de bloquer la suppression de données

Indicateurs de tableau de bord
Ce menu permet de gérer les accés, par profil, aux widgets qui s’affichent sur la page d’accueil.
Par défaut tout nouveau profil hérite des accés de I'administrateur.

Il est donc possible de brider les accés aux widgets en fonction des différents profils.

Liste des sociétés autorisées

Sage 100 Gestion de production i7 étant capable de gérer plusieurs sociétés il est possible au niveau des
profils utilisateurs d’autoriser ou de bloquer I'accés a chacune d’entre elles.

Droits d’accés des compléments

Bien que Sage 100 Gestion de production i7 couvre un trés grand nombre de fonctionnalités liées a la pro-
duction il peut s’avérer nécessaire de venir greffer un module complémentaire (module effectuant un traite-
ment non disponible dans la version standard de Sage 100 Gestion de production i7). Ce module pouvant
avoir des conséquences sur les données enregistrées sont accés peut étre limité via ce menu. Pour plus
de détails, voir Raccourcis et compléments.
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Utilisateurs

Une fois les profils convenablement paramétrés, il suffit de créer les utilisateurs qui exploitent Sage 100
Gestion de production i7 et de leur affecter un profil bien précis.

Fiche Fiche signalétique

signalétique

Login utilisateur ATELIER
D,Drj"_‘ées Mom - Prénom Poste Atelier
spécifiques
Mot de passe £ Changer le mot de passe
Profil Atelier -
Société par défaut Bijou SA -
Numéro de terminal 0

[C] Accessibilité pour les écrans tactiles
Permettre le lancement automatigue des tableaux de bord & partir de |'atelier

Arguments de lancement -r false -m AtelierPC|ModuleAtelier]PluginAtelier

Ex ! -m =Produit>|<Module>|<Plug

-r <true/false>

Login utilisateur
Il s’agit de I'identifiant qui sera demandé lors du lancement de Sage 100 Gestion de production i7.

Nom — Prénom
Il s’agit des Nom et prénom de la personne a qui est attribué l'identifiant.

Changer le mot de passe
Il s’agit du mot de passe lié a I'identifiant.
Si la case Changer le mot de passe est décochée aucun mot ne passe ne sera demandé.

Nouveau
Si la case précédente est cochée le mot de passe devra étre renseigné dans ce champ.

Profil
Il s’agit du profil auquel se rattache I'utilisateur créé.

Société par défaut
Cette zone détermine la société par défaut a laquelle I'utilisateur est affecté.

Numéro de terminal

Il est possible d’affecter un numéro de terminal a un utilisateur. Cela peut s’avérer utile lorsqu’un terminal
(imprimante, balance...) est utilisé sur le poste d’un utilisateur bien précis.

Accessibilité pour les écrans tactiles

Cette zone permet d’optimiser I'utilisation de certains formulaires lorsqu’il n’y a pas de clavier comme pour
les écrans tactiles.

Langue

Cette option permet de définir une langue par défaut au lancement de Sage 100 Gestion de production i7.
Celle-ci peut néanmoins étre changée.

Arguments de lancement
Cette zone permet de renseigner des arguments de lancement de Sage 100 Gestion de production i7.
Ces arguments se renseignent de la fagon suivante : <Produit> | <Module> | <Plugin>

Il est ainsi possible, par exemple, de ne lancer que le module atelier en indiquant les arguments suivants :
-r false -m AtelierPC|ModuleAtelier|PluginAtelier

© 2015 Sage 14



Utilitaires

Utilitaires

Ce menu centralise les utilitaires permettant I'ajout de champs supplémentaires et la consultation des tables
de Sage 100 Gestion de production i7.

@ La modification des tables de Sage 100 Gestion de production i7 pouvant avoir des consé-
quences trés importantes sur les données qu’elles contiennent, toute modification doit étre effec-
tuée en connaissance de cause.

Champs supplémentaires

Il n’est possible de créer des champs supplémentaires que dans les tables listées dans ce menu. Les tables
contenant un champ supplémentaire apparaissent en surbrillance dans la liste.

Pour ajouter un champ supplémentaire dans une table, il suffit de double cliquer dans la table dans laquelle
on souhaite ajouter ce champ. La fenétre ci-dessous apparait.

* Code table : code de la table dans laquelle le champ supplémentaire va étre ajouté. Ce code est
non modifiable.

* Frangais : libellé de la table en frangais.

L'icbne Crayon permet d’accéder a la fenétre de création des champs supplémentaires.

®

La fenétre de saisie du champ a ajouter se compose des informations suivantes

L'ajout d’'un champ supplémentaire est une action irréversible, une fenétre d’avertissement
s’ouvre donc afin de prévenir de cette incidence.

Code champ

Il s’agit du code du champ supplémentaire. Il est a noter que le préfixe « CS_ » sera automatiquement
ajouté avant le code champ lors de la validation (exemple : si le code champ est TEST, il sera validé en
tant que CS_TEST)

Type
Cette zone définit le type du champ a ajouter dans la table.

Longueur
Cette zone définit la longueur du champ lorsque celui-ci est de type Texte.

Valeur par défaut
Cette zone attribue une valeur au champ lorsque celui-ci est de type Texte, Nombre entier, Nombre
monétaire et Nombre décimal.

Une fois ces paramétres renseignés une fenétre permet la saisie d’informations complémentaires, notam-
ment la partie Requéte SQL qui permet de lire des informations dans une table existante de Sage 100 Ges-
tion de production i7.

Si une requéte SQL est saisie dans la fenétre dédiée, il est possible de vérifier le résultat en I'exécutant via

l'icone présente en haut de la fenétre.
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Exemple
Champ supplémentaire permettant de saisir un code Salarié et de proposer la saisie sous forme de liste
déroulante :

SELECT Code_Pers, Nom_Prenom FROM T_PERSONNEL WHERE Code_Societe = %CSOC ORDER
By Nom_Prenom

L'exemple de requéte renseignée dans le champ créé ci-dessus permet de lire le code personnel ainsi que
le nom et prénom des salariés dans la table T_PERSONNEL et de classer le résultat par ordre alphabé-
tique.

8 Résultat de la requéte

Résultat de la requéte
| CODE_PERS | NOM_PRENOM .
0

1 BEEMETEAU Didier

BRICHET Daniel
HOUDAYER Jean-Luc

LAIGMER Annick
MARTIM Christophe
MAZZARI Stéphane

Modele relationnel de la base

Ce menu affiche la liste exhaustive des tables présentes dans Sage 100 Gestion de production i7 ainsi que
les parameétres qui leur sont relatifs.

Cette liste étant trés importante, un classement et/ou une recherche peuvent étre effectués via le bandeau
prévu a cet effet afin de faciliter la navigation dans les tables.

Lorsque I'on sélectionne une table dans la liste un résumé de ses parameétres s’affiche automatiquement
dans la partie droite de la fenétre. Ces derniers ne sont pas modifiables a I'exception de la description de
la table.

Des utilitaires sont disponibles via les icones .4 rj -%- Eg afin de pouvoir exploiter les tables de la

base de données. Leurs fonctions sont :
* Validation des modifications apportées a la description des tables
* Exportation des données dans la table T_MRD
e Edition de la liste compléte des tables avec le détail de chacune

* Exportation de la liste sous forme de fichier Microsoft Excel
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Requéteur SQL

Le requéteur SQL permet de saisir des requétes SQL afin de lire des données contenues dans les tables
de Sage 100 Gestion de production i7. Il suffit de renseigner la requéte dans le champ prévu a cet effet et
de cliquer sur Exécuter pour voir le résultat s’afficher.

Ce requéteur se destine principalement a notre service maintenance ou a un utilisateur averti.

Fonctionnalités

© 2015 Sage

Exécuter : Permet d’exécuter la requéte. Attention, toutes les requétes sont acceptées (SELECT,
INSERT, UPDATE, DELETE, etc.). Il convient de réserver I'utilisation de cet utilitaire a des utilisa-
teurs avertis.

Effacer : Permet de supprimer la requéte.

Extraction : Permet d’extraire dans un fichier texte le contenu d’'une table. Les données sont
extraites sous la forme de requéte d’'INSERT en vue d’étre réintégrées dans une autre base de don-
nées via I'utilitaire Management Studio de SQL Server.

Export : Permet d’exporter le résultat de la requéte dans un document Excel.

Connexion : Permet d’exécuter une requéte sur une autre base de données que Sage 100 Gestion
de production. Les requétes sur les autres bases de données se font exclusivement par ODBC. I
convient alors de renseigner la chaine de connexion.

Par défaut, c’est la chaine de connexion renseignée dans les paramétres généraux qui est propo-
sée.
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Systeme

Le menu Systéme permet d’accéder au journal des événements ainsi qu’aux informations systéme de
Sage 100 Gestion de production i7.

Journal des événements

Le journal des événements trace a la journée les informations d’exécution de Sage 100 Gestion de produc-
tion i7. On retrouve ainsi dans ce journal I'historique des mises a jour systéme, les erreurs bloquant un trai-
tement, les chemins d’accés a un programme ou a une édition non configurés...

Chaque ligne est identifiée par une icone relative au type d’événement auquel elle se rattache (opération
systéme, erreur d’exécution, notification du programme...).

En sélectionnant un événement il est possible d’afficher son détail ce qui permet de mieux I'interpréter.

Date/Heure
Date et heure de I'événement.

Description
Description de I'événement.

Poste
Nom du poste sur lequel 'événement a eu lieu.

Utilisateur
Utilisateur pour lequel 'événement s’est produit.

Programme appelant
Cette zone affiche le nom du programme appelé.

Programme exécutant
Cette zone affiche le nom du programme devant s’exécuter.

Programme entrant
Cette zone affiche le nom du programme entrant.

Contexte
Cette zone affiche un message se rapportant a I'événement.

@ A noter qu’il est possible de sélectionner le message afin de le Copier / Coller dans un docu-
ment. Cette fonction est utile pour envoyer le message par email a notre service technique.

A propos

Le bouton A propos permet d’accéder aux informations liées a la version de Sage 100 Gestion de produc-
tion i7 installée ainsi qu’a I'ensemble des modules accessibles pour I'entreprise sélectionnée.

Détail de Ia licence

Il est possible d’afficher la licence d’utilisation en cours en cliquant sur la petite loupe figurant dans le
menu A propos. Une fenétre pop-up s’ouvre et indique I'identifiant client, la date d’expiration de la licence
ainsi que le nombre d’accés simultanés a chaque module installé.

© 2015 Sage 18



Systeme

Chemin de la nouvelle clé

Lors de l'attribution du logiciel ou du renouvellement de la licence, il vous sera demandé de renseigner
une clé. Cette clé cryptée (ayant une extension .atk) doit étre indiquée dans le champ Chemin de la nou-
velle clé.

Une fois la clé détectée le bouton Mettre a jour devient actif.

© 2015 Sage 19



Raccourcis et compléments

Raccourcis et compléments

Ce menu permet de rattacher des raccourcis vers des programmes ou des fichiers ainsi que
+ des compléments spécifiques aux fonctions de base de Sage 100 Gestion de production i7.

Aout Il est accessible directement a partir du ruban principal, dans la partie Compléments.
Jouter un

programime
Options

Ajout de raccourcis

&€ Programmes disponibles

Liste des compléments affichés

Aucun enregistrement

Liste des raccourds affichés

Aucun enregistrement

Ajouter

Cette option permet de créer des raccourcis vers des programmes ou des fichiers pour lesquels on souhaite
avoir un acces aisé (gestion commerciale SAGE, fichier Excel, documentation au format PDF...). En cli-
quant sur le bouton Ajouter un programme une fenétre s’affiche permettant d’accéder au répertoire dans
lequel figure le programme a rattacher.

On acceéde alors a I'explorateur permettant de sélectionner I'élément pour lequel on souhaite créer le rac-
courci.

Ajout de compléments

Un complément est un programme :

* qui exécute un traitement spécifique non disponible dans la version standard de Sage 100 Ges-
tion de production i7.

* qui utilise la méme interface de développement que I'application Sage 100 Gestion de production
i7.

De ce fait il doit étre placé dans le répertoire Complément (ce répertoire est généralement créé en auto-
matique lors de l'installation de Sage 100 Gestion de production i7) et renseigné dans ce menu afin de pou-
voir étre accessible.

Linstallation d’'un complément se déroule de la méme maniére que celle d’'un raccourci, I'explorateur donne
acces au répertoire souhaité.

La présentation des compléments installés est similaire a celle des raccourcis. La seule différence réside
dans le fait qu’'une icobne Crayon permet de changer le titre et la désignation du complément.
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Préférences

Généralités
Chemin des éditions Crystal Reports

Cette zone affiche le chemin d’accés du répertoire contenant les éditions disponibles dans Sage 100 Ges-
tion de production i7. Ce répertoire est généralement situé sur le serveur.

Chemin du LiveUpdate

Cette zone affiche le chemin d’accés du répertoire contenant les mises a jour des programmes de Sage
100 Gestion de production i7. Ce répertoire est généralement situé sur le serveur, les postes clients se
mettent donc a jour via le réseau.

Chemin de stockage des piéces jointes
Cette zone affiche le chemin d’accés du répertoire ou sont stockées les piéces jointes (Données spéci-
fiques).
Il est impératif que I'utilisateur final bénéficie des droits administrateur afin d’avoir un acceés total
@ sur le répertoire : C:\Program Files\Sage\Sage100GP lors des mises a jour automatiques.

Journal des évenements

Ce menu permet de gérer les parametres liés au journal des événements

Activer I’épuration automatique du journal des évenements
Cette option permet d’épurer automatiquement les messages stockés dans le journal des événements

Jours pour les erreurs d’exécution / jours pour les notifications / jours pour les problemes de
réseau / jours pour les opérations systéme / jours pour les autres événements

Renseignez ici le nombre de jours pendant lesquels les différents événements seront conservés.
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Service

Ce menu permet de paramétrer le serveur de messagerie lorsqu’un mail est envoyé depuis le module ate-
lier.

O

Adresse du serveur
Cette zone adresse du serveur de mail.

Pour que les modifications soient prises en compte, toute modification des paramétres nécessite
un redémarrage du service Sage100GP Scheduler sur le serveur.

Port du serveur
Cette zone permet de renseigner le numéro du port correspondant au serveur de messagerie.

Utilisation SSL

Cette case active l'utilisation du protocole SSL permettant I'authentification mutuelle du serveur et du
client.

Utilisateur
Cette zone permet d’indiquer un nom d’utilisateur.

Changer le mot de passe

Cette zone permet de changer le mot de passe renseigné. Lors du changement une fenétre pop-up appa-
rait invitant a saisir et a confirmer.

Connectivité

Ce menu permet de renseigner les chaines de connexion nécessaires a I'importation et a I'exportation des
données de la Gestion Commerciale vers Sage 100 Gestion de production. Veuillez-vous référer a la docu-
mentation Annexe installation.
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Présentation

Présentation

Les périodiques sont des taches qui sont exécutées périodiquement sur le serveur. On y retrouve les opé-
rations de synchronisation entre Sage 100 Gestion de production et Sage 100 Gestion commerciale ainsi
que tous les traitements de consolidation (calcul des colts de revient, etc...).

Chaque périodique dispose d'un ensemble d'options permettant de paramétrer le fonctionnement par rap-
port au besoin.

Les périodiques s'exécutent indépendamment les uns des autres. Néanmoins, il est possible de créer de
nouveaux périodiques basés sur l'atelier de développement pour effectuer des traitements spécifiques. Il
est alors possible de chainer I'exécution d'un autre périodique lorsque le périodique d'origine est terminé
(par exemple, a la fin de la synchronisation, on peut appeler un traitement d'import/export spécifique). Il suf-
fit alors de rajouter une option dans la liste des options de la configuration qui indique le N° du périodique
a executer en fin de traitement.

(o0)] 3 LIBELLE VALEURS

CODE_SOCIETE Code Société 999
CHAINAGE Périodique a chainer en fin de traitement 120

Exemple: ici, a la fin du périodique, on chaine sur le périodique N° 120.
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Interface avec Sage 100 Gestion commerciale

Synchronisation GP/GC Sage 10017 v7.70

Ce module regroupe I'ensemble des opérations permettant a la Sage 100 Gestion Commerciale et a
Sage 100 Gestion de production de rester synchronisées. Le détail des options est disponible dans les Pa-
rametres généraux, rubrique Gestion commerciale.

Ce traitement prend en charge I'import des données techniques et des documents, de I'export des docu-
ments d’achats/ventes et des stocks.

* Code configuration : SYNCHROSAGE100V770
* Nom du périodique : PER_SynchroSage100v770

CODE LIBELLE VALEURS

CODE_SOCIETE Code Société 999

Il est possible d’effectuer un filire pour ne pas se synchroniser avec l'intégralité des données
@ techniques de la Gestion commerciale.

Pour cela il faut rajouter manuellement une option pour filtrer 'une des trois entités éligibles au

filtrage.
CODE LIBELLE VALEURS
FILTRE_ARTICLE Filtre pour les articles (F_ARTICLE) SITE="PARIS’
FILTRE_CLIENT Filtre pour les clients (F_COMPTET) SITE="PARIS’

FILTRE_FOURNISSEUR Filtre pour les articles (F_COMPTET) SITE='PARIS’

Le filtre s’effectue sur un champ libre créé dans le fichier Articles ou Tiers. Dans I'exemple, le champ libre
s’appelle SITE et on ne récupére que les enregistrements contenant la valeur PARIS.

Généralités
Regroupe les paramétres concernant les informations de connexion a Sage 100 Gestion commerciale.

Connexion a la base de données

Chaine de connexion ODBC pour l'accés a Sage 100 Gestion commerciale (Attention, il n'est pas utile
d'utiliser 'ODBC Sage lorsque Sage 100 Gestion commerciale est en SQL Server/Express).

Objets métiers
Définition des informations de connexion a Sage 100 Gestion commerciale pour les objets métiers.
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Interface

Indiquer le nom du périodique a utiliser. Cette information est nécessaire pour les traitements d'export des
documents d'achats et deviseur dont I'export ne fait sur demande.

Données techniques

Regroupe les parameétres concernant la synchronisation des articles, stocks, tiers, etc.

Article

Choix du colit de revient des articles achetés et fabriqués

En régle générale, les achats sont valorisés au prix fournisseur et les fabrications ne sont pas valorisées a
partir de Sage 100 Gestion commerciale mais par Sage 100 Gestion de production.

Importer les articles en sommeil

Importer le type d'article

Depuis la version 7.70, le type d'article (produit fini, produit semi-fini, matiére premiére ou piéce détachée)
est une donnée présente dans Sage 100 Gestion commerciale. Si cette option n'est pas activée, c'est
Sage 100 Gestion de production qui détermine le type de I'article (une référence ayant une gamme ou une
nomenclature sera un produit fabriqué par exemple).

Importer le délai de fabrication

Depuis la version 7.70, le délai de fabrication est une donnée présente dans Sage 100 Gestion commer-
ciale. Si cette option est activée, le calcul automatique des délais de fabrication de Sage 100 Gestion de
production n'est pas utilisable.

Importer le libellé des catalogues dans la fiche article

Lorsque cette option est activée, les libellés des catalogues articles sont directement importés dans la
fiche article en remplacement du code (il est ensuite possible d'effectuer des filtres sur ces zones en mode
grille). L'accés a la fiche catalogue est alors désactivé.

Stock

Importer les lots/séries
Cette option doit-étre activée si au moins une référence est gérée en N° de lot ou en N° de série.

Importer les stocks par emplacement

Cette option doit-étre activée si la gestion des stocks dans Sage 100 Gestion de production se fait par
emplacement.

Calculer Ia quantité réservée

Cette option permet de calculer pour chaque référence et chaque dép6t la quantité réservée par les ordres
de fabrication, les commandes clients, etc.

Nomenclature

Permet de synchroniser les nomenclatures de Sage 100 Gestion de production avec celles définies dans
Sage 100 Gestion commerciale.
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Importer les nomenclatures

Si cette option est activée, c'est Sage 100 Gestion commerciale qui pilote les nomenclatures. Attention a
ne pas activer cette option si les nomenclatures sont dans Sage 100 Gestion de production car elles
seront supprimées.

Utiliser des nomenclatures standards au lieu des nomenclatures spécifiques

Calculer un N° de ligne
Si cette option est activée, elle calcul un N° de ligne unique pour chaque ligne de nomenclature.

Client

Permet d'importer les tarifs clients par article.

Importer les articles
Permet d'importer dans la fiche article la liste des clients pour lesquels un tarif est défini.

Consolider le code client
Si l'article n'a qu'un seul tarif client, le code client sera recopié sur la fiche article.

Importer les tarifs
Cette option, en plus d'importer les clients sur chaque référence, importera également le prix.

Fournisseur

Importer le délai de livraison fournisseur pour les articles gammés : Si cette option est désactivée, il est pos-
sible de renseigner un délai fournisseur différent pour les différents articles de la gamme.

Synchroniser le dépbt principal de I'article avec celui du fournisseur principal.

Création des OF a partir des commandes clients

Créer les ordres de fabrication

Si cette option est activée, la création des OF se fera commande par commande et plus par le calcul des
besoins.

Exclure les produits en lancement standard

Si cette option est activée, la création des OF ne se fera que sur les références dont le lancement est dit
spécifique. Pour les références en lancement standard, c'est le calcul du besoin qui les prend en charge.

Appliquer le délai de transport du client

Si cette option est activée, la date de mise a disposition de I'Of est calculée en tenant compte du délai de
transport du client.

Synchroniser la date de I'OF avec la date de livraison de la commande client

Cette option permet de maintenir la date de livraison de I'OF synchronisée avec la commande méme si la
date de la commande est modifiée.
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Définition des mappages

Permet de définir des zones supplémentaires de Sage 100 Gestion commerciale (des champs libres par
exemple) et de les répliquer dans Sage 100 Gestion de production.

Gestion des documents joints
Permet de récupérer les documents joints définis dans Sage 100 Gestion commerciale.

Options complémentaires

Supprimer les affaires non présentes dans la Gestion commerciale

Si cette option est activée, les affaires qui existent dans Sage 100 Gestion de production mais pas dans
Sage 100 Gestion commerciale seront supprimées.

Remonter le code affaire en gestion commerciale quand cela est possible

Cette option permet de renseigner dans Sage 100 Gestion commerciale le code affaire de Sage 100 Ges-
tion de production au niveau de I'ensemble des documents (achats, vente et stocks) a I'exception des
mouvements de transferts. Si le code affaire n'existe que dans la GP (usage spécifique), il sera ignoré par
l'interface et ne générera pas d'erreurs.
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Documents

Regroupe les paramétres concernant la récupération des documents de Sage 100 Gestion commerciale
qui seront utilisés ensuite par le calcul des besoins.

Achat

Importation des documents d'achats fournisseurs.

Importer les préparations de commande

Si cette option est activée, les préparations de commande seront considérées comme des bons de com-
mande a partir du statut spécifié.

Importation des commandes

Il est possible de sélectionner un statut minimum pour que les commandes soient prises en compte dans
le calcul des besoins.

Vente

Importation des documents de vente clients.

Importer les préparations de commande

Si cette option est activée, les préparations de commande seront considérées comme des bons de com-
mande a partir du statut spécifié.

Importation des commandes

Il est possible de sélectionner un statut minimum pour que les commandes soient prises en compte dans
le calcul des besoins.

Importer les bons de livraisons
Cette option est nécessaire uniquement pour déduire les livraisons des prévisions.

Importation des factures

Cette option est nécessaire uniquement pour déduire les factures des prévisions. Si toutes les prévisions
sont gérées a la semaine, il suffit de sélectionner les factures de la semaine en cours sinon il faut sélec-
tionner le mois en cours.

Interne

Importation des documents internes de la Gestion commerciale.

Cette option est uniquement valable pour les documents internes dont le type de mouvements est Aucun.
Ces documents rattachés a un tiers de type Client seront considérés comme des approvisionnements
matiéres et non comme des besoins par le calcul des besoins.

Exemple
Le document interne peut contenir des composants nécessaires a la fabrication qui sont fournis par le client
final et non pas par un achat auprés d'un fournisseur.

Importer les documents internes sans mouvement comme
Permet d'activer I'importation des documents internes de la Gestion commerciale.
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Statut minimum de prise en compte

Permet de choisir le statut minimum des documents pour qu'ils soient pris en compte dans le calcul des
besoins.

Limiter aux types
Permet de choisir parmi la liste des types de documents internes qui ne générent aucun mouvement de
stock.

@

Un message d'erreur apparait si le paramétrage de la connexion a la Gestion commerciale n'est
pas en SQL Direct.

Production

Uniquement disponible pour le module de réapprovisionnement. Permet d'importer les préparations et les
ordres de fabrication de la Gestion commerciale.

Planification

Mise a jour de Sage 100 Gestion de production a partir des documents.

Calculer la disponibilité matiére pour I'APS

Cette option est nécessaire lorsque l'option de gestion de la disponibilité matiére est activée dans
l'ordonnancement.

Mettre a jour les opérations de sous-traitance

Dans la mesure ou les commandes de sous-traitance sont générées a partir de Sage 100 Gestion de pro-
duction, cette option permet de synchroniser les informations de I'opération avec le contenu de la com-
mande (suite a un changement de prix, de délai ou de quantité par exemple).

Calculer la date de disponibilité des commandes clients

Permet a partir de la planification de renseigner la date de disponibilité et I'OF qui couvre le besoin d'une
ligne de commande client.

Attention, siles OF sont créés directement a partir des données techniques, le N° d'OF n'est pas
@ renseigné car il y a déja un OF dédié a la ligne.

Cette option nécessite la création d’'un champ libre dans les lignes de documents de le gestion
commerciale : DATE_DISPO (Date de disponibilité de type Date).

Options complémentaires

Préparation des groupes
Permet de paramétrer l'information qui permettra de faire des regroupements dans le calcul des besoins.

Activer le mappage
Permet de récupérer des champs personnalisés dans les documents de la Gestion commerciale.

Stock
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Regroupe les paramétres concernant la remontée des entrées/sorties de stock. (Non disponible dans le
module de réapprovisionnement).

Exporter les préparations de fabrication

Si cette option est activée, les ordres de fabrication sont remontés dans la Gestion commerciale sous la
forme de préparations de fabrication. Cela permet d'avoir un stock a terme juste pour les composés et les
composants.

Exporter les bons de fabrication

Si cette option est activée, tous les mouvements d'entrées et de sorties associés a un ordre de fabrication
sont intégrés dans un document de type Bon de fabrication au lieu d'un document d'entrées ou sorties
de stock.

Calcul des besoins

Regroupe les paramétres concernant la création des documents d'achats issus du calcul des besoins. At-
tention, la gestion des commandes ouvertes est une propriété a définir au niveau chaque article.

Type de document
Défini le type de document (devis ou bon de commande) qui sera créé en Gestion commerciale.

Statut du document
Défini le statut du document (saisi, confirmé ou accepté).

Référence de piéece
Défini I'information qui sera contenu dans la référence de I'entéte de document (code regroupement, le N°
de document de la Gestion commerciale ou non renseignée).

Type de regroupement
Défini la méthodologie de regroupement des achats sur le document d'achats :

* Fournisseur : un seul document d'achat est créé par export et contient I'ensemble des lignes.
* Date : il sera créé autant de document d'achats que de dates de livraison différentes.
* Groupe : il sera créé autant de document d'achats que de codes groupes différents.

Options

Exporter les achats en Gestion commerciale dés la validation de la proposition.

Si cette option est activée, les lignes sont envoyées vers Sage 100 Gestion commerciale immédiatement
apreés leur validation. Cette option ne permet donc pas de faire des regroupements de lignes sur le méme
document

Sous-traitance

Regroupe les paramétres concernant la création des commandes de sous-traitance a partir de la planifica-
tion des opérations de sous-traitance dans I'ordonnancement. (Non disponible dans le module de réappro-
visionnement).

Type de document

Défini le type de document (devis ou bon de commande) qui sera créé dans Sage 100 Gestion commer-
ciale.

Statut du document
Défini le statut du document (saisi, confirmé ou accepté).
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Interface avec Sage 100 Gestion commerciale

Référence de piéce
Défini I'information qui sera contenu dans la référence de I'entéte de document (N° d'OF/OP, le N° de
document de la gestion commerciale ou non renseignée).
Options
e Utilisé le libellé de I'opération comme désignation de I'article de sous-traitance
Si cette option n'est pas activée, c'est la désignation de la fiche article qui sera utilisée.

* Recopier le commentaire de I'opération

Si cette option est activée, le commentaire de I'opération de fabrication sera recopié dans le texte
complémentaire de la ligne de document.

Deviseur

Regroupe les paramétres concernant la création du devis technique issu du module deviseur dans la ges-
tion commerciale. (Non disponible dans le module de réapprovisionnement).

Type de document
Défini le type de document (devis ou bon de commande) qui sera créé en gestion commerciale.

Statut du document
Défini le statut du document (saisi, confirmé ou accepté).

Options
Si cette option est activée, le commentaire présent sur la ligne de devis dans Sage 100 Gestion de produc-
tion sera renseigné sous la forme d'un texte complémentaire dans la gestion commerciale.
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Importation des factures

Importation des fFactures

Ce module permet I'importation des factures qui seront ensuite utilisées par le générateur de prévision.
¢ Code configuration : IMPORTFACTURESAGE100V770
* Nom du périodique : PER_ImportFactureSage100v770

CODE LIBELLE VALEURS

CODE_SOCIETE Code Société 999

EPURATION_GLOBALE Epuration globale avant le traitement. OUI / NON
Option a n'utiliser qu'en cas de désynchroni-
sation systématique. Cette option suppri-
mant I'ensemble des documents dans Sage
100 Gestion de production, la durée de
I'import est rallongée.

ACH_FACTURE_IM- Importation des factures fournisseurs OUl / NON
PORT

ACH_FACTURE_HORI- | Horizon de lecture des factures fournisseurs = 12

ZON (en mois)

VTE_FACTURE_IM- Importation des factures clients OUl / NON
PORT

VTE_FACTURE_HORI- Horizon de lecture des factures de venteen = 12

ZON mois.
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PLM : Intégration des données techniques

PLM: Intégration des données techniques

Ce module permet de récupérer des données techniques issues d’'un PLM. Les données seront créées
dans Sage 100 Gestion de production et dans la Gestion commerciale.

* Code configuration : IMPORT_PLM

© 2015 Sage

*  Nom du périodique : PER_ImportPLM

* Prérequis : Gestion commerciale i7 + Objets métiers

CODE LIBELLE VALEURS

CODE_SOCIETE
ERREUR_MAIL

MAIL_DESTINATAIRE

SYNCHRO_GESTCO

Code Société

Indique qu’un mail sera envoyé s'’il y a une
erreur lors de I'intégration des données
techniques

Mail de la personne qui sera alertée du pro-
bléeme d’intégration (nécessaire que si
I'option ERREUR_MAIL est a OUI)

Synchronisation des nouveaux articles dans
la Gestion commerciale

999
OUI / NON

resp.methodes@maso-
ciete.fr

OUI/NON
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Suivi de fabrication

Suivi de fabrication

Les périodiques dédiés a la fabrication permettent d’effectuer des consolidations permettant d’effectuer du
reporting.

Consolidation gestion de production

Ce module regroupe un ensemble de traitement de consolidation, de statistiques de Sage 100 Gestion de
production.

¢ Code configuration : CONSOLIDATION

* Nom du périodique : PER_Consolidation

CODE LIBELLE VALEURS

CODE_SOCIETE
APS_HISTO_CHARGE

CAPACITE_INFINIE

ARTICLE_CR_STD
DELAIFAB_ARTICLE

EXPORT_CR_GC

EXPORT_CR_G-
C_CHP_CG

EXPORT_CR_G-
C_CHP_CM

EXPORT_CR_G-
C_CHP_CR

CONSOLIDATION_TRS
VALORISATION_EC

STATISTIQUE_OF

GMAQO_CONSOLIDA-
TION

Capacité finie/infinie
Accessible a partir des utilitaires de I'ordre de fabrication, rubrique Planification. Ce calcul permet d'ali-
menter les reporting en capacité infinie de I'ordonnancement.

© 2015 Sage

Code Société

APS : Historisation de la charge par
semaine

APS : Calculer le jalonnement a capacité
infinie
Article : Calcul du co(t de revient standard

Article : Calcul du délai de fabrication (Lead
time)

Export des colts de revient dans les infor-
mations libres de la Gestion commerciale

Nom du champ pour le co(t de revient
gamme (si I'export des colts de revient est
activé)

Nom du champ pour le colt de revient
matiére (si I'export des colts de revient est
activé)

Nom du champ pour le colt de revient stan-
dard (si I'export des colts de revient est
activé)

Fabrication : Calculer la consolidation TRS

Fabrication : Calculer la valorisation de
I'encours

Fabrication : Calculer les statistiques OF

GMAQO : Calculer les statistiques Mainte-
nance préventive/Curative

999
OUI/NON

OUI/NON

OUI/NON
OUI/NON

OUI/NON

OUI/NON
OUI/NON

OUI/NON
OUI/NON
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Suivi de fabrication

Historisation de Ila charge

Ce module permet d'archiver chaque semaine, la charge cumulée (en capacité finie) pour chaque
machine.

Il est ainsi possible de calculer une évolution de la charge globale de I'atelier semaine par semaine et de
détecter des tendances a la hausse ou a la baisse et d'anticiper de nouveaux moyens de production ou de
la sous-traitance.

Cet outil participe a trouver la bonne adéquation entre la charge et la capacité.

Calcul du colit de revient standard de I'article

Accessible a partir des utilitaires de la fiche article, il calcule également les colts de revient théoriques de
la gamme et I'application des taux horaires.

L'export vers la Gestion commerciale n'est disponible qu'a partir du périodique.
Principe de calcul du coit de revient standard de I'article

Le calcul du colt standard est la somme des colits matiéres et des colts machine/main d’ceuvre. Les
alternatives ne sont pas prises en compte dans le calcul. Il est donc nécessaire de spécifier une gamme et
une nomenclature par défaut pour permettre le calcul du co(t.

* Colt matiere : somme des colts de chacun des composants de la nomenclature standard et spéci-
fique. Les composants en quantité fixe sont valorisés en étant lissés par la quantité économique.

* Colt main d’ceuvre/machine : somme des colts main d’ceuvre et machine de chaque opération
de la gamme de fabrication. Les temps de réglage sont valorisés en étant lissés par la quantité éco-
nomique.

@ Le colt standard est plafonné au plus petit des prix de vente du tarif.
Le codt standard est utilisé pour la valorisation des entrées en stock des produits fabriqués.
Le colt standard est utilisé pour la valorisation de I'encours de fabrication. La valeur d’'un OF est

plafonnée au coat standard et I'encours est déduit des entrées en stock déja réalisées valorisées
au codt standard.

Délai de fabrication

Accessible a partir des utilitaires de la fiche Article. Une option concernant la prise en compte des temps
variables est disponible dans les paramétres généraux (Données techniques, Article).

Principe de calcul du délai de fabrication

Le calcul du délai théorique de fabrication est calculé pour la quantité économique. IL n’est pas possible
de calculer un délai théorique variable en fonction d’'une quantité. En conséquence, quel que soit la quan-
tité lancée par le calcul des besoins, le délai théorique de fabrication est invariable.

Durée = somme temps de chaque opération.
Temps d’une opération :
* Temps de réglage (en heures)

* Temps de production (en heures) : Temps unitaire x Quantité économique (sauf si 'option exclue la
prise en compte des temps variables)

* Opération de sous-traitance : Délai de livraison (en jours)

¢ Temps indirect du centre de charge (en jours)

®

Le temps d’attente interopération n’est pas pris en compte dans ce calcul car il s’agit d’'un temps
réel d’attente/de transit qui sera exploité uniquement dans la planification.
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Suivi de fabrication

Consolidation TRS

Accessible a partir des utilitaires de I'ordre de fabrication, elle permet de préparer les données de produc-
tion dans la table TRS_STANDARD _1 et donne accés aux éditions.

L'horizon de calcul défini dans les paramétres généraux (Suivi de fabrication, puis TRS/TRG) permet de
déterminer la date de début de calcul des données. Les données consolidées les plus anciennes sont
conservées.

Valorisation de I'encours

Accessible a partir des utilitaires de I'ordre de fabrication, elle permet d'archiver quotidiennement la valeur
de I'encours de fabrication.

Principe de calcul de la valorisation de I’encours

La quantité bonne d’'un ordre de fabrication est déja entrée en stock et sera retiré de la valeur de I'encours.
Le co(t unitaire utilisé pour cette déduction est le colt standard de I'article fabriqué car c’est ce prix qui a
servi a faire I'entrée en stock.

¢ Colt de la nomenclature
- Les codts liés aux lignes de nomenclatures ayant une quantité fixe sont exclus de la valorisation
dans la mesure ou au moins une piéce bonne a été entrée en stock.
- Codt d’'une ligne de nomenclature a quantité variables :
(quantité réelle — quantité des pieces déja rentrées en stock) x co(t unitaire.
- On retranche la partie matiére consommée par les rebuts.

* Codlt de la gamme

- Sous-traitance :
(Co(t Fixe + Co0t Variable) / Quantité Commandée x (Quantité Bonne OP — Quantité Bonne OF)

- Machine :
(Colt Réglage + Colt Production) / Quantité Lancée OP x (Quantité Bonne OP — Quantité
Bonne OF). On retranche la partie du colt de réglage au prorata des quantités déja rentrées en
stock.

- Main d’'ceuvre :
(Colt Réglage + Colt Production) / Quantité Lancée OP x (Quantité Bonne OP — Quantité
Bonne OF). On retranche la partie du colt de réglage au prorata des quantités déja rentrées en
stock.

Statistiques OF
Accessible a partir des utilitaires de I'ordre de fabrication, elles permettent de consolider les pointages
opérateurs au niveau de chaque ordre de fabrication et de calculer les colts de fabrication réels. Des
options de configurations sont disponibles dans les Paramétres généraux, Suivi de fabrication, puis
Cout de revient.

Statistiques GMAO

Accessible a partir des utilitaires disponibles dans le calendrier de la maintenance préventive, elles per-
mettent de synchroniser les pointages opérateurs dans les tables d’événements avec les opérateurs
déclarés dans les interventions. Plusieurs options sont disponibles dans les paramétres généraux Mainte-
nance, puis Statistiques préventif/curatif.

* Horizon de calcul du préventif : nombre de mois de calcul pour les interventions préventives
* Horizon de calcul curatif : nombre de mois de calcul pour les interventions curatives

* Epuration des personnels sans pointage : permet de supprimer, dans une intervention curative ou
préventive, tous les opérateurs mentionnés comme étant intervenus mais pour lesquels, il n'y a
aucun pointage (correction a posteriori d'un pointage ou l'opérateur s'est trompé d'intervention par
exemple).
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Suivi de fabrication

Calcul du prévu/réalisé

Ce module permet de calculer des données consolidées permet d’exploiter les éditions du prévu/réalisé.
* Code configuration : CALCUL_PREVU_REALISE

* Nom du périodique : PER_CalculPrevuRealise

(o0)] 3 LIBELLE VALEURS

CODE_SOCIETE Code Société 999

HORIZON Période sur laquelle les données sont recal- 8
culées (en semaines)

Répartition Ouverture/Présence

Ce module permet de recalculer des données consolidées pour répartir sur chaque pointage la proportion
du temps d’ouverture pour les machines et la proportion de temps de présence pour le personnel.

* Code configuration : REPARTITION_OUVERTURE_PRESENCE

* Nom du périodique : PER_RepartitionOuverturePresence

(o0)] 3 LIBELLE VALEURS

CODE_SOCIETE Code Société 999
OUVERTURE Calculer les temps d’ouvertures OUI/ NON
PRESENCE Calculer les temps de présence OUI/ NON

Réplication des événements machines

Ce module permet de créer automatiquement les pointages personnels a partir des pointages machines.
Ce traitement n’est a utiliser qu’en mode Corporate.

* Code configuration : REPLICATION_EVT_MACHINE
*  Nom du périodique : PER_ReplicationEvtMachine

CODE LIBELLE VALEURS

CODE_SOCIETE Code Société 999
ARCHIVES Recopie des pointages archivés OUI/ NON
ENCOURS Recopie des pointages en cours OUI / NON
HORIZON Période de recopie des pointages (en jours) 7
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Suivi de fabrication

Pause automatique

Ce module permet de générer automatiquement les pointages de pauses a partir des déclarations des opé-
rateurs ou de la définition des horaires de pauses automatiques.

* Code configuration : PAUSE_AUTO

* Nom du périodique : PER_PauseAutomatique

(o0)] 3 LIBELLE VALEURS

CODE_SOCIETE Code Société 999

Le traitement s’effectue une fois par jour pour la journée de la veille. Il convient donc de paramé-

@ trer le déclenchement le plus tard possible dans la journée pour donner suffisamment de temps
pour effectuer les corrections sur les erreurs de pointage des opérateurs. Aucun événement de
pause n’est généré (pour 'homme ou la machine) dans la mesure ou au moins un autre pointage
commence ou fini dans 'intervalle de pause.

Apprentissage atelier

Ce module destiné a mettre a jour les gammes afin qu’au prochain lancement en production, la planification
soit limitée aux machines qui ont déja réalisées I'article. Cette fonction est en générale utilisée lorsqu’un
centre de charge est constitué de plusieurs machines et que dans l'atelier, on a tendance a réutilisé les
mémes machines pour les mémes produits. Cela permet ainsi de faire un retour d’expérience de I'atelier.

* Code configuration : APPRENTISSAGE_EVT_MACHINE
* Nom du périodique : PER_ApprentissageEvtMachine

CODE LIBELLE VALEURS

CODE_SOCIETE Code Société 999

LISTE_MACHINE_OUT  Liste des machines a ne pas prendre en
compte dans le traitement.

Séparateur = ;
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Outils

Calcul alerte des lots

Ce module permet de détecter automatiquement les lots trop petits, les lots périmés et les lots dont la date
de péremption est proche.

* Code configuration : CALCUL_ALERTE_LOT
* Nom du périodique : PER_CalculAlerteLot

CODE LIBELLE VALEURS

CODE_SOCIETE
MAIL_DESTINATAIRE
DEPOT_ACTIF

LOT_RESIDUEL_DE-
TECT

LOT_RESIDUEL _-
TAILLE

LOT_PERIME_DETECT

LOT_PE-
RIME_ALERTE1

LOT_PE-
RIME_ALERTE2

LOT_PE-
RIME_ALERTE3

Code Société
Adresse mail du destinataire de l'alerte

Traiter uniquement les dépots actifs pour le
CBN

Détection des lots résiduels (petite taille)

Taille minimum du lot avant déclenchement
de l'alerte.

Détection des lots périmés ou a péremption
proche
Alerte 1 : nombre de jours avant péremption

Alerte 2 : nombre de jours avant péremption

Alerte 3 : nombre de jours avant péremption

Changement de date de référence

999
magasin@ma-societe.fr

OUI/ NON

OUI/NON

Valeur décimal

OUI/ NON

15

Ce module permet de scinder a une heure précise les pointages en cours dans l'atelier pour les affecter a
la bonne journée de référence (en général minuit ou 5h00 pour le changement d’équipe). Il permet d’ali-
menter le champ DATE_REF, NO_MOIS et NO_SEMAINE dans les tables d’événements.

* Code configuration : CHGT_DATEREF

* Nom du périodique : PER_ChgtDateRef

(o0)] 3 LIBELLE VALEURS

CODE_SOCIETE

© 2015 Sage

Code Société

999
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Outils

Dépointage automatique

Ce module permet de cléturer automatiquement des pointages en cours a une heure précise ou a partir
d’'une durée dans une journée. On utilise ce programme pour fermer les encours des salariés ayant oubliés
de dépointer en quittant I'entreprise.

* Code configuration : DEPOINTAGE_AUTO

* Nom du périodique : PER_DepointageAuto

(o0)] 3 LIBELLE VALEURS

© 2015 Sage

CODE_SOCIETE Code Sociéte 999

DUREE_CUMUL Nombre d’heures sur une journée avant 24
déclenchement du dépointage

ENVOI_MAIL Envoyer un mail au responsable si le pro- OUI/ NON
gramme a automatiquement cléturé des
pointages

GESTION_CUMUL Le programme de dépointage se déclenche = OUI/ NON

aprés un certain volume d’heures dans une
journée sinon il se déclenche a heure fixe
(par exemple 21h00 car la derniére équipe
termine a 20h30)

MAIL_RESPONSABLE Mail du responsable pour I'envoi du mail Service.production@maso-
d’alerte. ciete.fr
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Présentation

Présentation

Les périodiques sont des taches qui sont exécutées périodiquement sur le serveur. On y retrouve les opé-
rations de synchronisation entre Sage 100 Gestion de production et Sage 100 Gestion commerciale ainsi
que tous les traitements de consolidation (calcul des colts de revient, etc...).

Chaque périodique dispose d'un ensemble d'options permettant de paramétrer le fonctionnement par rap-
port au besoin.

Les périodiques s'exécutent indépendamment les uns des autres. Néanmoins, il est possible de créer de
nouveaux périodiques basés sur l'atelier de développement pour effectuer des traitements spécifiques. Il
est alors possible de chainer I'exécution d'un autre périodique lorsque le périodique d'origine est terminé
(par exemple, a la fin de la synchronisation, on peut appeler un traitement d'import/export spécifique). Il suf-
fit alors de rajouter une option dans la liste des options de la configuration qui indique le N° du périodique
a executer en fin de traitement.

(o0)] 3 LIBELLE VALEURS

CODE_SOCIETE Code Société 999
CHAINAGE Périodique a chainer en fin de traitement 120

Exemple: ici, a la fin du périodique, on chaine sur le périodique N° 120.
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Interface avec Sage 100 Gestion commerciale

Interface avec Sage 100 Gestion commerciale

Synchronisation GP/GC Sage 10017 v7.70

Ce module regroupe I'ensemble des opérations permettant a la Sage 100 Gestion Commerciale et a
Sage 100 Gestion de production de rester synchronisées. Le détail des options est disponible dans les Pa-
rametres généraux, rubrique Gestion commerciale.

Ce traitement prend en charge I'import des données techniques et des documents, de I'export des docu-
ments d’achats/ventes et des stocks.

* Code configuration : SYNCHROSAGE100V770
* Nom du périodique : PER_SynchroSage100v770

CODE LIBELLE VALEURS

CODE_SOCIETE Code Société 999

Il est possible d’effectuer un filire pour ne pas se synchroniser avec l'intégralité des données
@ techniques de la Gestion commerciale.

Pour cela il faut rajouter manuellement une option pour filtrer 'une des trois entités éligibles au

filtrage.
CODE LIBELLE VALEURS
FILTRE_ARTICLE Filtre pour les articles (F_ARTICLE) SITE="PARIS’
FILTRE_CLIENT Filtre pour les clients (F_COMPTET) SITE="PARIS’

FILTRE_FOURNISSEUR Filtre pour les articles (F_COMPTET) SITE='PARIS’

Le filtre s’effectue sur un champ libre créé dans le fichier Articles ou Tiers. Dans I'exemple, le champ libre
s’appelle SITE et on ne récupére que les enregistrements contenant la valeur PARIS.

Généralités
Regroupe les paramétres concernant les informations de connexion a Sage 100 Gestion commerciale.

Connexion a la base de données

Chaine de connexion ODBC pour l'accés a Sage 100 Gestion commerciale (Attention, il n'est pas utile
d'utiliser 'ODBC Sage lorsque Sage 100 Gestion commerciale est en SQL Server/Express).

Objets métiers
Définition des informations de connexion a Sage 100 Gestion commerciale pour les objets métiers.
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Interface avec Sage 100 Gestion commerciale

Interface

Indiquer le nom du périodique a utiliser. Cette information est nécessaire pour les traitements d'export des
documents d'achats et deviseur dont I'export ne fait sur demande.

Données techniques

Regroupe les parameétres concernant la synchronisation des articles, stocks, tiers, etc.

Article

Choix du colit de revient des articles achetés et fabriqués

En régle générale, les achats sont valorisés au prix fournisseur et les fabrications ne sont pas valorisées a
partir de Sage 100 Gestion commerciale mais par Sage 100 Gestion de production.

Importer les articles en sommeil

Importer le type d'article

Depuis la version 7.70, le type d'article (produit fini, produit semi-fini, matiére premiére ou piéce détachée)
est une donnée présente dans Sage 100 Gestion commerciale. Si cette option n'est pas activée, c'est
Sage 100 Gestion de production qui détermine le type de I'article (une référence ayant une gamme ou une
nomenclature sera un produit fabriqué par exemple).

Importer le délai de fabrication

Depuis la version 7.70, le délai de fabrication est une donnée présente dans Sage 100 Gestion commer-
ciale. Si cette option est activée, le calcul automatique des délais de fabrication de Sage 100 Gestion de
production n'est pas utilisable.

Importer le libellé des catalogues dans la fiche article

Lorsque cette option est activée, les libellés des catalogues articles sont directement importés dans la
fiche article en remplacement du code (il est ensuite possible d'effectuer des filtres sur ces zones en mode
grille). L'accés a la fiche catalogue est alors désactivé.

Stock

Importer les lots/séries
Cette option doit-étre activée si au moins une référence est gérée en N° de lot ou en N° de série.

Importer les stocks par emplacement

Cette option doit-étre activée si la gestion des stocks dans Sage 100 Gestion de production se fait par
emplacement.

Calculer Ia quantité réservée

Cette option permet de calculer pour chaque référence et chaque dép6t la quantité réservée par les ordres
de fabrication, les commandes clients, etc.

Nomenclature

Permet de synchroniser les nomenclatures de Sage 100 Gestion de production avec celles définies dans
Sage 100 Gestion commerciale.
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Interface avec Sage 100 Gestion commerciale

Importer les nomenclatures

Si cette option est activée, c'est Sage 100 Gestion commerciale qui pilote les nomenclatures. Attention a
ne pas activer cette option si les nomenclatures sont dans Sage 100 Gestion de production car elles
seront supprimées.

Utiliser des nomenclatures standards au lieu des nomenclatures spécifiques

Calculer un N° de ligne
Si cette option est activée, elle calcul un N° de ligne unique pour chaque ligne de nomenclature.

Client

Permet d'importer les tarifs clients par article.

Importer les articles
Permet d'importer dans la fiche article la liste des clients pour lesquels un tarif est défini.

Consolider le code client
Si l'article n'a qu'un seul tarif client, le code client sera recopié sur la fiche article.

Importer les tarifs
Cette option, en plus d'importer les clients sur chaque référence, importera également le prix.

Fournisseur

Importer le délai de livraison fournisseur pour les articles gammés : Si cette option est désactivée, il est pos-
sible de renseigner un délai fournisseur différent pour les différents articles de la gamme.

Synchroniser le dépbt principal de I'article avec celui du fournisseur principal.

Création des OF a partir des commandes clients

Créer les ordres de fabrication

Si cette option est activée, la création des OF se fera commande par commande et plus par le calcul des
besoins.

Exclure les produits en lancement standard

Si cette option est activée, la création des OF ne se fera que sur les références dont le lancement est dit
spécifique. Pour les références en lancement standard, c'est le calcul du besoin qui les prend en charge.

Appliquer le délai de transport du client

Si cette option est activée, la date de mise a disposition de I'Of est calculée en tenant compte du délai de
transport du client.

Synchroniser la date de I'OF avec la date de livraison de la commande client

Cette option permet de maintenir la date de livraison de I'OF synchronisée avec la commande méme si la
date de la commande est modifiée.
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Interface avec Sage 100 Gestion commerciale

Définition des mappages

Permet de définir des zones supplémentaires de Sage 100 Gestion commerciale (des champs libres par
exemple) et de les répliquer dans Sage 100 Gestion de production.

Gestion des documents joints
Permet de récupérer les documents joints définis dans Sage 100 Gestion commerciale.

Options complémentaires

Supprimer les affaires non présentes dans la Gestion commerciale

Si cette option est activée, les affaires qui existent dans Sage 100 Gestion de production mais pas dans
Sage 100 Gestion commerciale seront supprimées.

Remonter le code affaire en gestion commerciale quand cela est possible

Cette option permet de renseigner dans Sage 100 Gestion commerciale le code affaire de Sage 100 Ges-
tion de production au niveau de I'ensemble des documents (achats, vente et stocks) a I'exception des
mouvements de transferts. Si le code affaire n'existe que dans la GP (usage spécifique), il sera ignoré par
l'interface et ne générera pas d'erreurs.
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Interface avec Sage 100 Gestion commerciale

Documents

Regroupe les paramétres concernant la récupération des documents de Sage 100 Gestion commerciale
qui seront utilisés ensuite par le calcul des besoins.

Achat

Importation des documents d'achats fournisseurs.

Importer les préparations de commande

Si cette option est activée, les préparations de commande seront considérées comme des bons de com-
mande a partir du statut spécifié.

Importation des commandes

Il est possible de sélectionner un statut minimum pour que les commandes soient prises en compte dans
le calcul des besoins.

Vente

Importation des documents de vente clients.

Importer les préparations de commande

Si cette option est activée, les préparations de commande seront considérées comme des bons de com-
mande a partir du statut spécifié.

Importation des commandes

Il est possible de sélectionner un statut minimum pour que les commandes soient prises en compte dans
le calcul des besoins.

Importer les bons de livraisons
Cette option est nécessaire uniquement pour déduire les livraisons des prévisions.

Importation des factures

Cette option est nécessaire uniquement pour déduire les factures des prévisions. Si toutes les prévisions
sont gérées a la semaine, il suffit de sélectionner les factures de la semaine en cours sinon il faut sélec-
tionner le mois en cours.

Interne

Importation des documents internes de la Gestion commerciale.

Cette option est uniquement valable pour les documents internes dont le type de mouvements est Aucun.
Ces documents rattachés a un tiers de type Client seront considérés comme des approvisionnements
matiéres et non comme des besoins par le calcul des besoins.

Exemple
Le document interne peut contenir des composants nécessaires a la fabrication qui sont fournis par le client
final et non pas par un achat auprés d'un fournisseur.

Importer les documents internes sans mouvement comme
Permet d'activer I'importation des documents internes de la Gestion commerciale.

© 2015 Sage 8



Interface avec Sage 100 Gestion commerciale

Statut minimum de prise en compte

Permet de choisir le statut minimum des documents pour qu'ils soient pris en compte dans le calcul des
besoins.

Limiter aux types
Permet de choisir parmi la liste des types de documents internes qui ne générent aucun mouvement de
stock.

@

Un message d'erreur apparait si le paramétrage de la connexion a la Gestion commerciale n'est
pas en SQL Direct.

Production

Uniquement disponible pour le module de réapprovisionnement. Permet d'importer les préparations et les
ordres de fabrication de la Gestion commerciale.

Planification

Mise a jour de Sage 100 Gestion de production a partir des documents.

Calculer la disponibilité matiére pour I'APS

Cette option est nécessaire lorsque l'option de gestion de la disponibilité matiére est activée dans
l'ordonnancement.

Mettre a jour les opérations de sous-traitance

Dans la mesure ou les commandes de sous-traitance sont générées a partir de Sage 100 Gestion de pro-
duction, cette option permet de synchroniser les informations de I'opération avec le contenu de la com-
mande (suite a un changement de prix, de délai ou de quantité par exemple).

Calculer la date de disponibilité des commandes clients

Permet a partir de la planification de renseigner la date de disponibilité et I'OF qui couvre le besoin d'une
ligne de commande client.

Attention, siles OF sont créés directement a partir des données techniques, le N° d'OF n'est pas
@ renseigné car il y a déja un OF dédié a la ligne.

Cette option nécessite la création d’'un champ libre dans les lignes de documents de le gestion
commerciale : DATE_DISPO (Date de disponibilité de type Date).

Options complémentaires

Préparation des groupes
Permet de paramétrer l'information qui permettra de faire des regroupements dans le calcul des besoins.

Activer le mappage
Permet de récupérer des champs personnalisés dans les documents de la Gestion commerciale.

Stock
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Interface avec Sage 100 Gestion commerciale

Regroupe les paramétres concernant la remontée des entrées/sorties de stock. (Non disponible dans le
module de réapprovisionnement).

Exporter les préparations de fabrication

Si cette option est activée, les ordres de fabrication sont remontés dans la Gestion commerciale sous la
forme de préparations de fabrication. Cela permet d'avoir un stock a terme juste pour les composés et les
composants.

Exporter les bons de fabrication

Si cette option est activée, tous les mouvements d'entrées et de sorties associés a un ordre de fabrication
sont intégrés dans un document de type Bon de fabrication au lieu d'un document d'entrées ou sorties
de stock.

Calcul des besoins

Regroupe les paramétres concernant la création des documents d'achats issus du calcul des besoins. At-
tention, la gestion des commandes ouvertes est une propriété a définir au niveau chaque article.

Type de document
Défini le type de document (devis ou bon de commande) qui sera créé en Gestion commerciale.

Statut du document
Défini le statut du document (saisi, confirmé ou accepté).

Référence de piéece
Défini I'information qui sera contenu dans la référence de I'entéte de document (code regroupement, le N°
de document de la Gestion commerciale ou non renseignée).

Type de regroupement
Défini la méthodologie de regroupement des achats sur le document d'achats :

* Fournisseur : un seul document d'achat est créé par export et contient I'ensemble des lignes.
* Date : il sera créé autant de document d'achats que de dates de livraison différentes.
* Groupe : il sera créé autant de document d'achats que de codes groupes différents.

Options

Exporter les achats en Gestion commerciale dés la validation de la proposition.

Si cette option est activée, les lignes sont envoyées vers Sage 100 Gestion commerciale immédiatement
apreés leur validation. Cette option ne permet donc pas de faire des regroupements de lignes sur le méme
document

Sous-traitance

Regroupe les paramétres concernant la création des commandes de sous-traitance a partir de la planifica-
tion des opérations de sous-traitance dans I'ordonnancement. (Non disponible dans le module de réappro-
visionnement).

Type de document

Défini le type de document (devis ou bon de commande) qui sera créé dans Sage 100 Gestion commer-
ciale.

Statut du document
Défini le statut du document (saisi, confirmé ou accepté).
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Interface avec Sage 100 Gestion commerciale

Référence de piéce
Défini I'information qui sera contenu dans la référence de I'entéte de document (N° d'OF/OP, le N° de
document de la gestion commerciale ou non renseignée).
Options
e Utilisé le libellé de I'opération comme désignation de I'article de sous-traitance
Si cette option n'est pas activée, c'est la désignation de la fiche article qui sera utilisée.

* Recopier le commentaire de I'opération

Si cette option est activée, le commentaire de I'opération de fabrication sera recopié dans le texte
complémentaire de la ligne de document.

Deviseur

Regroupe les paramétres concernant la création du devis technique issu du module deviseur dans la ges-
tion commerciale. (Non disponible dans le module de réapprovisionnement).

Type de document
Défini le type de document (devis ou bon de commande) qui sera créé en gestion commerciale.

Statut du document
Défini le statut du document (saisi, confirmé ou accepté).

Options
Si cette option est activée, le commentaire présent sur la ligne de devis dans Sage 100 Gestion de produc-
tion sera renseigné sous la forme d'un texte complémentaire dans la gestion commerciale.
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Importation des factures

Importation des fFactures

Ce module permet I'importation des factures qui seront ensuite utilisées par le générateur de prévision.
¢ Code configuration : IMPORTFACTURESAGE100V770
* Nom du périodique : PER_ImportFactureSage100v770

CODE LIBELLE VALEURS

CODE_SOCIETE Code Société 999

EPURATION_GLOBALE Epuration globale avant le traitement. OUI / NON
Option a n'utiliser qu'en cas de désynchroni-
sation systématique. Cette option suppri-
mant I'ensemble des documents dans Sage
100 Gestion de production, la durée de
I'import est rallongée.

ACH_FACTURE_IM- Importation des factures fournisseurs OUl / NON
PORT

ACH_FACTURE_HORI- | Horizon de lecture des factures fournisseurs = 12

ZON (en mois)

VTE_FACTURE_IM- Importation des factures clients OUl / NON
PORT

VTE_FACTURE_HORI- Horizon de lecture des factures de venteen = 12

ZON mois.
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PLM : Intégration des données techniques

PLM: Intégration des données techniques

Ce module permet de récupérer des données techniques issues d’'un PLM. Les données seront créées
dans Sage 100 Gestion de production et dans la Gestion commerciale.

* Code configuration : IMPORT_PLM

© 2015 Sage

*  Nom du périodique : PER_ImportPLM

* Prérequis : Gestion commerciale i7 + Objets métiers

CODE LIBELLE VALEURS

CODE_SOCIETE
ERREUR_MAIL

MAIL_DESTINATAIRE

SYNCHRO_GESTCO

Code Société

Indique qu’un mail sera envoyé s'’il y a une
erreur lors de I'intégration des données
techniques

Mail de la personne qui sera alertée du pro-
bléeme d’intégration (nécessaire que si
I'option ERREUR_MAIL est a OUI)

Synchronisation des nouveaux articles dans
la Gestion commerciale

999
OUI / NON

resp.methodes@maso-
ciete.fr

OUI/NON
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Suivi de fabrication

Suivi de fabrication

Les périodiques dédiés a la fabrication permettent d’effectuer des consolidations permettant d’effectuer du
reporting.

Consolidation gestion de production

Ce module regroupe un ensemble de traitement de consolidation, de statistiques de Sage 100 Gestion de
production.

¢ Code configuration : CONSOLIDATION

* Nom du périodique : PER_Consolidation

CODE LIBELLE VALEURS

CODE_SOCIETE
APS_HISTO_CHARGE

CAPACITE_INFINIE

ARTICLE_CR_STD
DELAIFAB_ARTICLE

EXPORT_CR_GC

EXPORT_CR_G-
C_CHP_CG

EXPORT_CR_G-
C_CHP_CM

EXPORT_CR_G-
C_CHP_CR

CONSOLIDATION_TRS
VALORISATION_EC

STATISTIQUE_OF

GMAQO_CONSOLIDA-
TION

Capacité finie/infinie
Accessible a partir des utilitaires de I'ordre de fabrication, rubrique Planification. Ce calcul permet d'ali-
menter les reporting en capacité infinie de I'ordonnancement.

© 2015 Sage

Code Société

APS : Historisation de la charge par
semaine

APS : Calculer le jalonnement a capacité
infinie
Article : Calcul du co(t de revient standard

Article : Calcul du délai de fabrication (Lead
time)

Export des colts de revient dans les infor-
mations libres de la Gestion commerciale

Nom du champ pour le co(t de revient
gamme (si I'export des colts de revient est
activé)

Nom du champ pour le colt de revient
matiére (si I'export des colts de revient est
activé)

Nom du champ pour le colt de revient stan-
dard (si I'export des colts de revient est
activé)

Fabrication : Calculer la consolidation TRS

Fabrication : Calculer la valorisation de
I'encours

Fabrication : Calculer les statistiques OF

GMAQO : Calculer les statistiques Mainte-
nance préventive/Curative

999
OUI/NON

OUI/NON

OUI/NON
OUI/NON

OUI/NON

OUI/NON
OUI/NON

OUI/NON
OUI/NON
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Suivi de fabrication

Historisation de Ila charge

Ce module permet d'archiver chaque semaine, la charge cumulée (en capacité finie) pour chaque
machine.

Il est ainsi possible de calculer une évolution de la charge globale de I'atelier semaine par semaine et de
détecter des tendances a la hausse ou a la baisse et d'anticiper de nouveaux moyens de production ou de
la sous-traitance.

Cet outil participe a trouver la bonne adéquation entre la charge et la capacité.

Calcul du colit de revient standard de I'article

Accessible a partir des utilitaires de la fiche article, il calcule également les colts de revient théoriques de
la gamme et I'application des taux horaires.

L'export vers la Gestion commerciale n'est disponible qu'a partir du périodique.
Principe de calcul du coit de revient standard de I'article

Le calcul du colt standard est la somme des colits matiéres et des colts machine/main d’ceuvre. Les
alternatives ne sont pas prises en compte dans le calcul. Il est donc nécessaire de spécifier une gamme et
une nomenclature par défaut pour permettre le calcul du co(t.

* Colt matiere : somme des colts de chacun des composants de la nomenclature standard et spéci-
fique. Les composants en quantité fixe sont valorisés en étant lissés par la quantité économique.

* Colt main d’ceuvre/machine : somme des colts main d’ceuvre et machine de chaque opération
de la gamme de fabrication. Les temps de réglage sont valorisés en étant lissés par la quantité éco-
nomique.

@ Le colt standard est plafonné au plus petit des prix de vente du tarif.
Le codt standard est utilisé pour la valorisation des entrées en stock des produits fabriqués.
Le colt standard est utilisé pour la valorisation de I'encours de fabrication. La valeur d’'un OF est

plafonnée au coat standard et I'encours est déduit des entrées en stock déja réalisées valorisées
au codt standard.

Délai de fabrication

Accessible a partir des utilitaires de la fiche Article. Une option concernant la prise en compte des temps
variables est disponible dans les paramétres généraux (Données techniques, Article).

Principe de calcul du délai de fabrication

Le calcul du délai théorique de fabrication est calculé pour la quantité économique. IL n’est pas possible
de calculer un délai théorique variable en fonction d’'une quantité. En conséquence, quel que soit la quan-
tité lancée par le calcul des besoins, le délai théorique de fabrication est invariable.

Durée = somme temps de chaque opération.
Temps d’une opération :
* Temps de réglage (en heures)

* Temps de production (en heures) : Temps unitaire x Quantité économique (sauf si 'option exclue la
prise en compte des temps variables)

* Opération de sous-traitance : Délai de livraison (en jours)

¢ Temps indirect du centre de charge (en jours)

®

Le temps d’attente interopération n’est pas pris en compte dans ce calcul car il s’agit d’'un temps
réel d’attente/de transit qui sera exploité uniquement dans la planification.
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Suivi de fabrication

Consolidation TRS

Accessible a partir des utilitaires de I'ordre de fabrication, elle permet de préparer les données de produc-
tion dans la table TRS_STANDARD _1 et donne accés aux éditions.

L'horizon de calcul défini dans les paramétres généraux (Suivi de fabrication, puis TRS/TRG) permet de
déterminer la date de début de calcul des données. Les données consolidées les plus anciennes sont
conservées.

Valorisation de I'encours

Accessible a partir des utilitaires de I'ordre de fabrication, elle permet d'archiver quotidiennement la valeur
de I'encours de fabrication.

Principe de calcul de la valorisation de I’encours

La quantité bonne d’'un ordre de fabrication est déja entrée en stock et sera retiré de la valeur de I'encours.
Le co(t unitaire utilisé pour cette déduction est le colt standard de I'article fabriqué car c’est ce prix qui a
servi a faire I'entrée en stock.

¢ Colt de la nomenclature
- Les codts liés aux lignes de nomenclatures ayant une quantité fixe sont exclus de la valorisation
dans la mesure ou au moins une piéce bonne a été entrée en stock.
- Codt d’'une ligne de nomenclature a quantité variables :
(quantité réelle — quantité des pieces déja rentrées en stock) x co(t unitaire.
- On retranche la partie matiére consommée par les rebuts.

* Codlt de la gamme

- Sous-traitance :
(Co(t Fixe + Co0t Variable) / Quantité Commandée x (Quantité Bonne OP — Quantité Bonne OF)

- Machine :
(Colt Réglage + Colt Production) / Quantité Lancée OP x (Quantité Bonne OP — Quantité
Bonne OF). On retranche la partie du colt de réglage au prorata des quantités déja rentrées en
stock.

- Main d’'ceuvre :
(Colt Réglage + Colt Production) / Quantité Lancée OP x (Quantité Bonne OP — Quantité
Bonne OF). On retranche la partie du colt de réglage au prorata des quantités déja rentrées en
stock.

Statistiques OF
Accessible a partir des utilitaires de I'ordre de fabrication, elles permettent de consolider les pointages
opérateurs au niveau de chaque ordre de fabrication et de calculer les colts de fabrication réels. Des
options de configurations sont disponibles dans les Paramétres généraux, Suivi de fabrication, puis
Cout de revient.

Statistiques GMAO

Accessible a partir des utilitaires disponibles dans le calendrier de la maintenance préventive, elles per-
mettent de synchroniser les pointages opérateurs dans les tables d’événements avec les opérateurs
déclarés dans les interventions. Plusieurs options sont disponibles dans les paramétres généraux Mainte-
nance, puis Statistiques préventif/curatif.

* Horizon de calcul du préventif : nombre de mois de calcul pour les interventions préventives
* Horizon de calcul curatif : nombre de mois de calcul pour les interventions curatives

* Epuration des personnels sans pointage : permet de supprimer, dans une intervention curative ou
préventive, tous les opérateurs mentionnés comme étant intervenus mais pour lesquels, il n'y a
aucun pointage (correction a posteriori d'un pointage ou l'opérateur s'est trompé d'intervention par
exemple).

© 2015 Sage 16



Suivi de fabrication

Calcul du prévu/réalisé

Ce module permet de calculer des données consolidées permet d’exploiter les éditions du prévu/réalisé.
* Code configuration : CALCUL_PREVU_REALISE

* Nom du périodique : PER_CalculPrevuRealise

(o0)] 3 LIBELLE VALEURS

CODE_SOCIETE Code Société 999

HORIZON Période sur laquelle les données sont recal- 8
culées (en semaines)

Répartition Ouverture/Présence

Ce module permet de recalculer des données consolidées pour répartir sur chaque pointage la proportion
du temps d’ouverture pour les machines et la proportion de temps de présence pour le personnel.

* Code configuration : REPARTITION_OUVERTURE_PRESENCE

* Nom du périodique : PER_RepartitionOuverturePresence

(o0)] 3 LIBELLE VALEURS

CODE_SOCIETE Code Société 999
OUVERTURE Calculer les temps d’ouvertures OUI/ NON
PRESENCE Calculer les temps de présence OUI/ NON

Réplication des événements machines

Ce module permet de créer automatiquement les pointages personnels a partir des pointages machines.
Ce traitement n’est a utiliser qu’en mode Corporate.

* Code configuration : REPLICATION_EVT_MACHINE
*  Nom du périodique : PER_ReplicationEvtMachine

CODE LIBELLE VALEURS

CODE_SOCIETE Code Société 999
ARCHIVES Recopie des pointages archivés OUI/ NON
ENCOURS Recopie des pointages en cours OUI / NON
HORIZON Période de recopie des pointages (en jours) 7
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Suivi de fabrication

Pause automatique

Ce module permet de générer automatiquement les pointages de pauses a partir des déclarations des opé-
rateurs ou de la définition des horaires de pauses automatiques.

* Code configuration : PAUSE_AUTO

* Nom du périodique : PER_PauseAutomatique

(o0)] 3 LIBELLE VALEURS

CODE_SOCIETE Code Société 999

Le traitement s’effectue une fois par jour pour la journée de la veille. Il convient donc de paramé-

@ trer le déclenchement le plus tard possible dans la journée pour donner suffisamment de temps
pour effectuer les corrections sur les erreurs de pointage des opérateurs. Aucun événement de
pause n’est généré (pour 'homme ou la machine) dans la mesure ou au moins un autre pointage
commence ou fini dans 'intervalle de pause.

Apprentissage atelier

Ce module destiné a mettre a jour les gammes afin qu’au prochain lancement en production, la planification
soit limitée aux machines qui ont déja réalisées I'article. Cette fonction est en générale utilisée lorsqu’un
centre de charge est constitué de plusieurs machines et que dans l'atelier, on a tendance a réutilisé les
mémes machines pour les mémes produits. Cela permet ainsi de faire un retour d’expérience de I'atelier.

* Code configuration : APPRENTISSAGE_EVT_MACHINE
* Nom du périodique : PER_ApprentissageEvtMachine

CODE LIBELLE VALEURS

CODE_SOCIETE Code Société 999

LISTE_MACHINE_OUT  Liste des machines a ne pas prendre en
compte dans le traitement.

Séparateur = ;
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Outils

Calcul alerte des lots

Ce module permet de détecter automatiquement les lots trop petits, les lots périmés et les lots dont la date
de péremption est proche.

* Code configuration : CALCUL_ALERTE_LOT
* Nom du périodique : PER_CalculAlerteLot

CODE LIBELLE VALEURS

CODE_SOCIETE
MAIL_DESTINATAIRE
DEPOT_ACTIF

LOT_RESIDUEL_DE-
TECT

LOT_RESIDUEL _-
TAILLE

LOT_PERIME_DETECT

LOT_PE-
RIME_ALERTE1

LOT_PE-
RIME_ALERTE2

LOT_PE-
RIME_ALERTE3

Code Société
Adresse mail du destinataire de l'alerte

Traiter uniquement les dépots actifs pour le
CBN

Détection des lots résiduels (petite taille)

Taille minimum du lot avant déclenchement
de l'alerte.

Détection des lots périmés ou a péremption
proche
Alerte 1 : nombre de jours avant péremption

Alerte 2 : nombre de jours avant péremption

Alerte 3 : nombre de jours avant péremption

Changement de date de référence

999
magasin@ma-societe.fr

OUI/ NON

OUI/NON

Valeur décimal

OUI/ NON

15

Ce module permet de scinder a une heure précise les pointages en cours dans l'atelier pour les affecter a
la bonne journée de référence (en général minuit ou 5h00 pour le changement d’équipe). Il permet d’ali-
menter le champ DATE_REF, NO_MOIS et NO_SEMAINE dans les tables d’événements.

* Code configuration : CHGT_DATEREF

* Nom du périodique : PER_ChgtDateRef

(o0)] 3 LIBELLE VALEURS

CODE_SOCIETE

© 2015 Sage

Code Société

999
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Outils

Dépointage automatique

Ce module permet de cléturer automatiquement des pointages en cours a une heure précise ou a partir
d’'une durée dans une journée. On utilise ce programme pour fermer les encours des salariés ayant oubliés
de dépointer en quittant I'entreprise.

* Code configuration : DEPOINTAGE_AUTO

* Nom du périodique : PER_DepointageAuto

(o0)] 3 LIBELLE VALEURS

© 2015 Sage

CODE_SOCIETE Code Sociéte 999

DUREE_CUMUL Nombre d’heures sur une journée avant 24
déclenchement du dépointage

ENVOI_MAIL Envoyer un mail au responsable si le pro- OUI/ NON
gramme a automatiquement cléturé des
pointages

GESTION_CUMUL Le programme de dépointage se déclenche = OUI/ NON

aprés un certain volume d’heures dans une
journée sinon il se déclenche a heure fixe
(par exemple 21h00 car la derniére équipe
termine a 20h30)

MAIL_RESPONSABLE Mail du responsable pour I'envoi du mail Service.production@maso-
d’alerte. ciete.fr
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Présentation

Présentation

La plupart des écrans de Sage 100 Gestion de production i7 sont batis sur le méme procédé. En effet, la
majorité de ces derniers reposent sur des principes de navigation similaires. Voici une vue générale d’'une
fiche standard de Sage 100 Gestion de production i7 ('exemple s’appuie sur la fiche des Fournisseurs) :

= COLLI - Au collier suspendu

Famille : Ville
= BILLO - Billot
“* Famille: Ville :
= BRELO - Breloque S.a.r.|
** Famille: Ville =

= DUBOI - Duboi expert comptable

Famille : Ville: P
= DUPON - Dupent et Dupond
4 Famille: Ville
= ECLAT - Eclatd'or
** Famille: Ville :
~ EDF-EDF
“* Famille : Ville
 EXPRE - Expressif
% Famille: Ville

= FOURNIBI - Fournisseur de Bijoux
Famille :

= FINTERNE - Fournisseur Interne
Famille :

-~ FRANMFETEIEMNM - Franca Taldram

Rechercher les programmes et éditions

: LAON

CALAIS

MARSEILLE

©
o
@

: PARIS

BLOIS

: PARIS

: PARIS

Ville : Par

Ville :

IS B
o | = mmo - Gestion de Production i7 Pack + - E‘élg
Données Techniques Entités Stock Calcul des Besoins Planification Suivi de Fabrication Deviseur Maintenance Qualité Compléments
— amille o0 Matiére 1 Réglage one Géographigue ection
i Famill e Matié 1 s 4 Régl ﬁ Zone G h y Sect
4 Dépét i Unité Ll P Margueur [l Centre de Charge [ Taux horaire
Article . Alternative | Nomendature Gamme Machine Ressources et .
B; Catalogue [ Statut de lots - - Opératoire  1J§ Norme Outilages NI Atelier
Articles MNomenclature Gamme Machine
Fournisseur x | m
Valider Annuler == Ajouter 3 Supprimer B, Edition P Export Q *+ Rechercher par nom ..

Téléphone : 03 23 20 45 50

Téléphone : 03 21 31 98 58
Téléphone : 04 91 08 50 50
Téléphone : 01 47 96 36 42
Téléphone : 014245 8555
Téléphone : 05 54 78 24 00
01 47 52 52 56

Téléphone :

Téléphone: 0142121212

o
]

Téléphone : 01 24 45 33

Erelogue S.arl
EDF
Billot

Famille de fournisseurs

v 26 fournisseur(s) au total
26 fournisseur(s) actif(s)
0 fournisseur(s) inactifis)

2 Administrateur ]

Bijou SA
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Structure d’un écran

Cet écran comporte plusieurs zones distinctes et ayant des fonctionnalités propres :

J Article x| sae

Valider || Annuler == Ajouter 3 Supprimer B, Edition Export Q * Rechercher par référence ...

e e i

O i BAARD1 - Bague Argent - Bague Argent
Famille : Bijouterie Argent Type : Composant Quantité : 16,00 (Piece) Fermair cliquet
4 [y BAORO1L-Bague O et pleres Lingot Or 18 cts
Article gammé (Pierres)
© g BAORL-Emeraude
Famille : Bijouterie Or Type : Composant Quantité : 48,00 (Unit€) Famille d'articles
— BAORO1 - Rubis Deépét
Lo m
Famille : Bijouterie Or Type: Composant Quantité : 26,00 (Unité) Matigre
. Catalogue
— BAORO1 - Saphir
ol °

Famille : Bijouterie Or Type : Composant Quantité : 17,00 (Unit€)

!

Statistiques
Jo i1 BRAARI1D - Bracelet, anneaux striés
Famille : Bijouterie Argent Type : Composant Quantité : 33,00 (Piece) 69 article(s) au total
CHAAR/VAR - Chaine Argent maille et longueur variables ¥ 69 article(s) actif(s)
- e 0 article(s) mis en sommeil

Article ga eur/Ma
- 1 article(s) fictifis)
P a CHAORA2 - Chaines mailles fines . o 51 article(s) tenu(s) en stock
Famille : Bijouterie Or Type: Composant Quantité : 15,00 (Piéce)

0 article(s) de type piéce détachée
CHFED1 - Fermoir cliquet

Famille : Bijouterie Or Type : Composant Quantité : 120,00 (Piéce) _
#i CHO_RF.A —“Chain.e forgat Or o . o Utilitaire
Famille : Bijouterie Or Type : Produit Fini Quantité : 34,00 (Pigce)
Arborescence

Interragation

Rechercher les programmes et éditions SAGE - ALCIOR (Démonstrat

Titre de la fenétre

Article x

Indique le titre de la fenétre sélectionnée

© 2015 Sage 4
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Boutons d’actions

= Ajouter 3 Supprimer

Il est possible d’ajouter ou de supprimer un nouvel enregistrement directement a partir de cette barre de
menu.

Ajouter un nouvel enregistrement demandera dans un premier temps de saisir le code unique qui identifiera
le nouvel enregistrement, puis conduira directement vers la fiche détaillée de celui-ci :

& Ajout d'un foumnisseur

Code fournisseur N{]U"."E.-'i'-.q

Annuler

Fiche signalétique

Code fournisseur COLL [T Mis en sommeil
Raiscn sociale Au collier suspendu
Adresse 39, rue Peyronnet
Complément EP 24
Code Postal - Ville 02000 LACN
Region Pays France
Téléphane 0323204550 Télécopie | 0323214552
E-mail contact@cellifr
Contact Sauveur Delalande
MP Q Matiéres Premiéres
Remargue Retards de livraison fréquents

Pour supprimer un enregistrement, il suffit de le sélectionner ou d’étre sur sa vue détaillée et de cliquer sur
le bouton supprimer et confirmer la suppression.

Les boutons Valider et Annuler ne s’activent que si une modification d’'un champ de la fiche est en cours.
lls permettent alors soit de valider la modification, soit de remettre les valeurs d’origine. Une fois en mode
de modification, il n’est plus possible de changer de vue détaillée, ou de revenir sur la liste principale. Il
est alors obligatoire, par raison de sécurité, soit de valider, soit d’annuler les modifications en cours.

Annuler

Ce bandeau permet d’ajouter ou de supprimer un élément.

© 2015 Sage 5
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Liens rapides

De nombreux liens rapides sont disponibles dans les différentes fiches permettant d’accéder rapidement a
d’autres fiches liées. Il est, par exemple, possible d’accéder directement a la famille d’un article lorsque I'on
consulte une fiche article. Le lien rapide ouvre alors un nouvel onglet avec le contenu.

Fiche signalétique
Référance BAAROL &=
Désignation Bague Argent
Type Compasant A
BUOUXARG Q Bijouterie Argent
Codt de revient [en €) 171,5706
1 Q  Pigce
Quantité en stack 16 Tenu en stock
Made de gestion Aucun -
Type de lancement @ Standard ) Spécifique
Critéres libres - - -
Caractéristiques [C] Mis en sommeil [ Fictif O e 0 Blogué [C] Exclu du CBN
[C] Namenclature commerciale [[] Géré en commande auverte

Editions

v Edition - . .
Ce bouton de la barre de menu permet de lancer les éditions concernant la fiche active.

& Edition : Fournisseur

Liste des états disponibles

B, Listes des Fournisseurs

L=
M8, Listes des Fournisseurs par Famille

Famille de Fournisseurs Matiéres Premiéres -

Irnprimer Apergu avant impressicn | | Fermer

© 2015 Sage
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Fonction d’export Excel

m Expﬂ-rt Il peut étre intéressant, dans certains cas, de sauvegarder et d'imprimer les regroupements,
tris et autres filtres qui ont pu étre réalisés dans la grille de recherche avancée (cf. Affichage en mode Liste
ou en mode Grille de recherche avancée). La fonction d’export vers Excel permet de créer un fichier de
tableur Excel avec les recherches qui ont pu étre effectuées dans la grille de recherche avancée, tout en
conservant les capacités de regroupement de la grille de recherche avancée.

Exemple :
Dans I'exemple de notre écran fournisseur, on pourrait notamment obtenir le résultat suivant :

Liste des fournisseurs

Reg rou peme nt Glisser une colonne ici pour grouper par cetie colonne

Code Fourn. MNom Ville Interlocuteur Famille
T ha M Aa M As METZ - W Aa M Aa M
» FRAMCETELECC France Télécom METZ
GDF GDF METZ
SAPHIRA Saphira Metz Mme Bienfaisan
ZAN Zan 54 Metz J-1 Luron
"@' g L R c R -Lkle fournisseur Meiz.xlsn-: Microsoft Excel l = | E 2 J\
Accueil Insertion Mise en page Farmules Données Révision Affichage Equipe &y e o e OER

&* Calibri Standard - A ge=lInsérer ~ - ﬂ [ﬁ
|
1 g i &- I

@ * % 000 - % Supprimer ~

Coller Style | ., Trier et Rechercher et
: 0,00 . .. s
7 = = Tio 3.0 M E]Format &2 Filtrer = sélectionner =
Presse-papiers [ | Palice fa| Alignement | Mombre L | | Cellules | Edition |
Al A 5 | Code Fourn. hd

1
2 |FRAMCETELECOM  |France Télécom METZ
I 3 GoF GOF METZ I
I 4 SaPHRA Saphira Matz Mme Bienfaizan I
5 |zan Zan SA Metz J-J Luran
I &
b
IH < b ¥ | Sheetl /¥ 4] i 0
Pt | ErEEer @—D—@
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E“ o 9= Liste fournisseur par villexlsx - Microsoft Excel | = | (=] | 2
Accueil Insertion Mise en page Formules Données Révision Affichage Equipe ] e o eH &2
@ & Calibri 11 - = %] =S¢  Standard - S=lnsérer ~ x - % Eﬁ
—lEa- 6 f S| AN = B- -9 o 5% supprimer = | [§]~
Coller Style | ... Trier et Rechercher et
- ¥ | & A - R M E’_‘IFormat' 27 filtrer - sélectionner ~
Presse-papiers Palice Ta Alignement [F} Mombre Ta Cellules Edition
Al - (- % | v
Olz]] 4] a | B c D E F 6 &
43
S pammmwema
* 145
a6 DUEDI Dubai expert compable Paris
a7 FOURNIEI Faurnizseur de Bijoux Fariz Mr Echmer Pas<al
a8 ELAMEC Jean Bl agent Fenault Pariz Jean Bilane
49 JOAILL Jaaillier Frires Fariz M Kirch Anteine
50 LOCAS Loca-zervice Pariz M Telaks
51 MARTING Marting $4 Fariz e Marting
| 52 TELEC Téltcams Paris Jean Pazse
53 =
SET T
* | 55
26 DURPON Dupont <t Dupond PARIE Henri Dupond
57 EDF EDF PARIS Mr Albwrt DUMONDE
| 58 EXFRE Expressif PARIE Jean Kirge 3
M 4 b W| Sheetl /73 nEN Il | v [
Prét | [ |g w0 (o0 () et

Recherche rapide

Q * Rechercher par nom ..

Rechercher
Code

o Mom
Famille
Yille

Q - Duboi expert comptable

Dubeoi expert comptable
Dupent et Dupond

Cette zone permet d’effectuer des filtres rapides sur 'ensemble des enregistrements chargés dans I'écran.
Il est possible de sélectionner, en fonction de la recherche que I'on souhaite exécuter, le champ désiré. Par
exemple sur la fiche Fournisseurs, il est possible de faire une recherche rapide sur le code du fournisseur,
le code de la famille du fournisseur, du nom de la famille du fournisseur ou le nom du fournisseur.

Au fur et a mesure de la saisie dans cette zone, des propositions sont faites, et il n’est pas nécessaire de
connaitre exactement le terme recherché pour que les propositions possibles s’affichent. Ce systéme per-
met de retrouver rapidement les enregistrements désirés sans avoir a passer par la grille de recherche

avancée.
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Voir Affichage en mode Liste ou en mode Grille de recherche avancée.

Il est également possible d’inclure des jetons de recherche. Ceux-ci permettent d’effectuer des types de
recherche différents en incluant des caracteres de comparaison. On retrouve notamment les jetons de re-
cherche suivants :

* > Supérieur a.
e >=: Supérieur ou égale a.
* < :Inférieur a.

* <= |nférieur ou égal a.

Liste des fiches détaillées ouvertes

Liste Au collier suspendu X | Breloque 5.a.r.l

Cette zone permet d'afficher 'ensemble des fiches détaillées qui ont été ouvertes. Elle permet également
de se repositionner immédiatement sur le point d’entrée de I'écran, ou est située la liste principale décrite
précédemment. Cette zone a le méme comportement qu’une zone d’onglets.

Chaque fiche détaillée correspond a une vue comportant I'ensemble des informations qui composent un
enregistrement. La vue sur laquelle on se place, et qui a donc le focus, possede un fond de couleur diffé-
rente permettant de l'identifier. Pour naviguer entre chaque fiche ouverte il suffit de cliquer sur 'onglet de
la zone qui correspond a la vue sur laquelle on souhaite se positionner.

Derniéres consultations

Brelogue S.a.rl

Ay collier suspendu
EDF

Billot

Liste des dix dernieres fiches ayant été consultées. Ces enregistrements sont sauvegardés pour chaque
utilisateur. De ce fait, méme si 'on change de poste de travail, on retrouve ses derniéres consultations. Il
suffit alors de cliquer sur tel ou tel élément pour en afficher le détail.

© 2015 Sage 9
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Raccourcis

Raccourcis

Famille de fournisseurs

Les raccourcis permettent de naviguer directement vers un autre écran fortement lié a celui sur lequel on
se situe. Dans le cas de la fiche Fournisseurs, il est ainsi possible de naviguer directement vers la fiche
Famille de fournisseurs sans avoir a retrouver le bouton dans la barre de menu de I'application.

Statistiques

v 28 fournisseur(s) au total
26 fournisseur(s) actif(s)
0 fournisseur(s) inactif(s)

Zone permettant de filtrer rapidement des enregistrements possédant des caractéristiques particuliéres.
Ainsi dans I'exemple de la fiche Fournisseurs, il est possible de distinguer automatiquement les fournis-
seurs ayant un statut Actif de ceux ayant un statut Inactif et de repasser a 'ensemble de fournisseurs pré-
sents, qu'ils soient actifs ou inactifs.

Outils

Cette zone ne s’affiche que dans les fenétres pour lesquelles il existe des outils spécifiques. C’est le cas
notamment de la fenétre article, de la fenétre des nomenclatures ou la fenétre des gammes.

Utilitaire
Arborescence
Interrogation
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Redimensionnement

Il est possible de redimensionner le menu des consultations (sur un maximum de 50%) si celui-ci empiéte
sur la liste principale de la fenétre. Ce redimensionnement peut s’avérer utile sur des postes dont la réso-
lution est basse et pour lesquels le menu des consultations représente parfois la majeure partie de la visua-
lisation.

Affichage sans redimensionnement

i Article x| s

WValider Annule < Ajouter 3 Supprimer o, Edition [ Export Q - Rechercher par référence ...

Derniéres consultations

o BAA_RDI— agu_n? A:’se_rlt o . . Bague Argent
Famille erie Argent Type : Composant Qu Fermoir cliquet
B BAORO1 - Bague Or et pierres Lingot Or 18 cts

Article gammé (Pierres)

|

p i BRAAR1D - Bracelet, anneaux striés Raccourds

Famille : Bijouterie Argent Type : Composant Qu Eamille d'articles
(o] CHAAR/VAR - Chaine Argent maille et longueur variables Depot
Article gammé (Longueur/Mailles) Matigre

_. CHAORA2 - Chaines mailles fines Catalogue
Lw

Famille : Bijouterie Or Type : Composant Qu
Statistiques

|

Jol] CHF_EIJl- fermo.irdiquel R l
Famille : Bijouterie Or Type : Composant Qu 69 article(s) au total
v 69 article(s) actif(s)
0 article(s) mis en sommeil
1 article(s) fictif(s)
hainette de siireté 51 article(s) tenu(s) en stock

Jo ] CHORFA - Chaine forgat Or
B mille: Bijouterie Or Type : Produit Fini Qu

. CHSR10 -
P

Famille erie Or Type : Composant Q 0 article(s) de type pitce détachée
o1 COARO001 - Collier argent mailles gourmettes
= COARO002 - Collier argent maille fantaisie entrelacée Utilitaire
P n  Co .
Famille : Bijouterie Argent Type : Composant Qv Arborescence
! ' Interrogation

Affichage avec redimensionnement

J Article x| sage

alider || Annuler = Ajouter 3§ Supprimer 8, Edition B Export Q * Rechercher par référence ...

Derniéres consultations

fo i} BAARO1 - Bague Argent = Bague Argent
Famille : Bijouterie Argent Type : Composant Quantité : 16,00 (Piece) Fermoir cliguet

Lingot Or 18 cts

I

O i BRAARI1O0 - Bracelet, anneaux striés Raccourds

Famille : Bijouterie Argent Type : Composant Quantité : 35,00 (Pigce) Eamille d'articles
B CHAAR/VAR - Chaine Argent maille et longueur variables Dépét
Article gammé (Longueur/Mailles) Matidre
O g CHAORA2 - Chaines mailles fines Catalogue
B Eamille : Bijouterie Or Type : Composant Quantité : 15,00 (Pigce)
P CHFED1 - Fermoir cliquet
L Famille : Bijouterie Or Type : Composant Quantité : 120,00 (Pi 69 article(s) au total
O g CHORFA- Chaine forgat Or v 69 article(s) actif(s] )
B Eamille: B rie Or Type : Produit Fini Quantité : 34,00 (Pigce) 0 article(s] mis en sommeil
1 article(s) fictif(s)
folr1 CHS_RID - .(.:hal"neﬂe de siireté N o - 51 article(s) tenu(s) en stock
Famille : Bijouterie Or Type : Composant Quantité : 120,00 (Pi 0 article(s) de type pidce détachée
o1 COARO01 - Collier argent mailles gourmettes
B Eamille : Bijouterie Argent Type : Composant Quantité : 40,00 (Unité) _
D COAR002 - Collier argent maille fantaisie entrelacée Utilitaire
Famille rie Argent Type : Composant Quantité : 70,00 (Unité) Arborescence
- - - - - Interrogation

Il est a noter que ce redimensionnement est automatiquement enregistré sur la session de I'utilisateur.
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Affichage en mode Liste ou en mode Grille de recherche
avancée

E Dans certaines fiches, le nombre d’enregistrement pouvant étre relativement conséquent, il
peut donc s’avérer que la disposition, le regroupement et I'affichage des informations proposées par défaut
dans le mode Liste présenté ci-dessus ne soit pas suffisamment complet. Il est donc possible de basculer
entre deux modes d’affichage des informations : le mode simple, présenté sous forme d’une liste, évoqué
précédemment, et le mode de recherche avancée présenté sous forme d’une grille de recherche. Ce mode
permet de trier et de regrouper les informations de la maniere souhaitée. Il est ainsi possible, dans le cas
de notre exemple sur la fiche Fournisseurs, de regrouper les fournisseurs par Famille, puis par ville, et de
les trier par ordre décroissant. Il est également possible de ne filtrer que les fournisseurs appartenant a une
ville donnée, etc.

Vue Liste

Liste des fournisseurs

EXPRE - Expressif

™

=% Famille : Ville : PARIS Téléphone : 01421212 12
= FOURNIBI - Fournisseur de Bijoux

“* Famille : Ville : Pans Téléphone : 01 24 45 33 88
m FINTERNE - Fournisseur Interne

& Famille : Wille :

Vue Grille de recherche avancée

Liste des fournisseurs

=

Reg rou peme nt Glisser une colonne ici pour grouper par cette colonne

T fa v Aa v Aa v Aa v Aa v
EXPRE Expressif PARIS Jean Kirye
FOURNIBI Fournisseur de Bijoux Paris Mr Schmer Pascal
FINTERNME Fournisseur Interne
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Filtres basiques possibles dans la grille

T Aa Aa

Fral (Personnalisé) PD”"
(Maon renseigné)

GO (Nan-vide) e en b
cAn FRAMCETELECOM ode rn om

Zﬂr*ngFHm T 2s FRANCI ~ T, #s
FAN FRANCETELECOM France Télécom
ou

Ce mode trés complet autorise la réalisation de regroupements et de tris d’'informations en fonction de la
pertinence du résultat escompté, et ce afin d’obtenir le plus rapidement possible le ou les enregistrements
désirés, sans avoir a parcourir 'ensemble de la liste.

Pour basculer d’'un mode a l'autre, il suffit de cliquer sur le bouton correspondant au mode d’affichage.

Liste des éléments de la fiche

Liste générale

Liste des fournisseurs

= FRANCETELECOM - France Télécom

** Famille : Ville : METZ

= GDF - GDF

“* Famille : Ville : METZ Téléphone : 0387566555
= SAPHIRA - Saphira

“& Famille : Ville : Metz Téléphone : 01 02 33 65 99

Présente les éléments enregistrés. Chaque ligne peut comporter plusieurs informations, qui peuvent étre
différentes selon I'écran sur lequel on se trouve. On retrouve généralement le code et la description de
chaque enregistrement, ainsi que d’autres informations de base. Dans le cas de la fiche Fournisseurs, on
peut notamment voir les informations concernant la Famille a laquelle appartient le fournisseur, ainsi que
la ville de résidence et le numéro de téléphone de ce dernier. Toutes les informations concernant I'enregis-
trement ne sont cependant pas présentes a ce niveau. Ainsi pour afficher le détail complet de I'enregistre-
ment, il suffit de double-cliquer sur I'enregistrement dont on veut voir le détail complet.

Voir Liste des fiches détaillées ouvertes.

Liste des fiches détaillées ouvertes

Les informations concernant un élément dans une fiche détaillée peuvent étre organisées dans différents
onglets. Par exemple, sur la fiche représentant un fournisseur, les informations concernant ce fournisseur
sont organisées dans les onglets :

* Fiche signalétique.
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* Réappro.

¢ Calendrier.

* Contact.

* Données spécifiques.

Ainsi, et pour continuer sur 'exemple on retrouvera les données réparties telles que sur la fiche :

Fiche signalétique

J Fournisseur * ‘

o Ajouter 3¢ Supprimer 3, Edition  [l§ Export Q * Rechercher par ville ..

= e
Fiche Fiche signalétique
signalétique

Complement

Adresse 59, rue Peyronnet
Réappro. Complément BP 84
Code Postal - Ville 02000 LAON
Eleri Reqgi Pays France
Téléphone 0323204550 Télécopie | 0323214552
Données E-mail contact@collifr
specifiques
Contact Sauveur Delalande
Famille P Q|  Matiéres Premiéres
Remargque Retards de livraison fréquents

Code fournisseur CoLu [7] Mis en sommeil

Raison sociale Au collier suspendu

Informations de mise a jour

Créée le 02/04/2014 15:01:56 Modifiée le 02/04/2014 15:28:56 Par ADMIN

Complément

J Fournisseur X |

= Ajouter 3¢ Supprimer

Q + Rechercher par ville ..

T
Fiche Liste des contacts .
signalétique
O N ™ S " S
c KENT 5tella Adjointe commerciale 0365323555 /0655380155
omplement
Réappro.
Calendrier
Liste des messages d'alertes /s
Données
spécifiques

© 2015 Sage
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01/04/2014 30/04/2014 Campagne promotionnelle : remise moyenne de 25%

Informations de mise 3 jour

Créée le 02/04/2014 15:01:56 Modifiée le 02/04/2014 15:29:56 Par ADMIN
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Dans cet onglet on peut observer la présence d’'une liste (par exemple, dans le cas d’un fournis-

@ seur avec la liste de ses contacts). Lorsqu’une telle liste se présente, il est possible d’obtenir son
détail en double cliquant sur I'élément dont on souhaite avoir les informations, ou utiliser le bou-
ton de mise a jour situé en haut a droite de la liste :

Réappro.

J Fournisseur ® ‘

Valider || Annuler = Ajouter 3¢ Supprimer &, Edition P Export Q * Rechercher par ville ...

o<

signalétique

Délai moyen de Livraison (en jours) | 15
Complement | Mantant minimum d'achat (en £) 1500

Paids brut minimum d'achat 10

Réappro. Jour de commande

Lundi Mardi Mercredi Jeudi Wendredi [C] samedi [7] Dimanche

Calendrier
Jour d'ouverture
DPrj;\ées Lundi Mardi Mercredi Jeudi Vendredi Samedi Dimanche
spécifiques

Jour de livraison

Lundi Mardi Mercredi Jeudi Vendredi [T] Samedi [C] Gimanche

Informations de mise a jour

Créée le 02/04/2014 15:01:56 Medifiée le 02/04/2014 16:22:16 Par ADMIN
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Calendrier
J Fournisseur * ‘
Valider || Annuler = Ajouter 3¢ Supprimer &, Edition P Export Q * Rechercher par ville ..

o<

signalétique
1 avril 2014 mai 2014 juin 2014 >
Complement Iu ma me je ve sa di Iu ma me je ve sa di Iu ma me Jje ve sa di
1 3 4 5 6
7 9 10 1 12 13 5 6 7 3 4 5 [ 7 8
Heappgy 14 15 16 17 18 19 20 12 13 14 15 16 17 18 9 10 11 12 13 14 15
22 23 24 25 26 27 19 20 21 22 23 24 25 16 17 18 19 20 21 22
Calendrier 28 29 30 26 27 28 29 30 3 23 24 25 % 27 28 9
30
Donnses juillet 2014 aciit 2014 septembre 2014
spédifiques lu ma me je Ve ] di lu ma me je ve 53 di Iu ma me je Ve 53 di
3 4 5 6 1 2 3
7 10 1 12 13 4 5 13 7 10 3 4 5 6 7
15 16 17 18 19 20 1 12 13 14 16 17 8 9 10 11 12 13 14
21 22 23 24 15 2% 27 18 19 20 21 322 23 24 15 16 17 18 19 20 21
28 29 30 31 25 26 27 2 29 30 31 22 23 24 35 226 21 28
20 30
Informations de mise 3 jour
Créée le 02/04/2014 15:01:56 Modifiée le 02/04/2014 16:25:22 Par ADMIN
Liste des contacts rd
[Nom prénom _______ Jfoncton _________ [Tééphone |
KENT Stella Adjointe commerciale 0365323555 /0655980155
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Structure d’un écran

Données spécifiques

J Fournisseur X ‘

Valider || Annuler o Ajouter 3 Supprimer &, tdition [y Export Q * Rechercher par ville ..

koo x ]

signalétique
Grille Tarifaire
Emplacement : C\Users\OLGOU\Desktop\Grille_Tarifairexlsx
Complement
? Nouveaux Produis
Emplacement : CiUsers\OLGOLNDesktop'\Nouveau_Produit.dock
Réappro.

Champs de données spécifiques

Calendrier W* de Central 125
CA Annuel 10300000
Dannées
spécifiques
—

Cet onglet apparait dans la plupart des fiches et permet d’accéder aux champs supplémentaires
@ définis dans le systeme (cf. Champs supplémentaires), ainsi qu’aux documents pouvant étre
rattachés a la fiche. Chaque document présent est rattaché uniquement a la fiche en cours.
Dans le cas de notre exemple sur le fournisseur, les différents éléments observables dans la
capture d’écran ne sont donc disponibles que pour le fournisseur ETS DEBOIS. Il est possible
d’ajouter a cette fiche autant de documents qu’on le souhaite.

+ Pour ouvrir un document, il suffit de double cliquer sur celui-ci. Pour ajouter un nouveau
document, il faut cliquer sur le bouton Modifier la liste des documents situé en haut a droite.

Raccourcis clavier

Voici la liste exhaustive des raccourcis clavier disponibles sur une fiche :
e Ctrl + S : Sauvegarde.
* F5: rafraichissement des données.
e Ctrl + W : ferme l'onglet.
e Ctrl + F : Donne le focus sur la recherche rapide.

e Ctrl + F12 : effectue une recherche a partir des premiers caractéres saisis dans le champ.
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Présentation générale

Présentation générale

Généralités
L’atelier de développement ou SDK (Software Development Kit) est un module qui permet de créer ses
propres programmes intégrés a I'application Sage 100 Gestion de production. |l est avant tout dédié a la
construction de scénario d’acquisition en atelier car c’est un domaine suffisamment proche du terrain pour
nécessiter des paramétrages avancés du module standard. Cependant, bénéficiant des fonctionnalités in-
tégrées du Framework, il peut aussi étre utilisé pour des programmes en dehors du périmétre de I'atelier

(exporter des données vers un autre logiciel, valider un processus qualité, créer des ordres de fabrication,
etc.).

Principe

Le principe de fonctionnement de ces applications consiste en un enchainement de taches permettant d’ef-
fectuer des actions. L'enchainement des actions est construit graphiquement sous la forme d’un

diagramme.
o5 Flux
S
Start
O Personnel
Dowble cliguez pour afficher
() Entrée dans |'entreprise
Dowble cliguez pour afficher
True False
Decision
{:} Bonjour {:} Au Revoir
Double cliquez pour afficher Double cliquez pour afficher
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Présentation générale

Lexique

On retrouve ici 'ensemble des termes spécifiques a 'atelier de développement qui sont utilisés dans I'in-
terface graphique et dans la suite de la documentation.

*  Workflow/Flux : C’est un programme représentant une suite de taches ou d’opérations (activités)
permettant de décrire un processus. Chaque processus (un scénario par exemple) peut ensuite étre
exécuté dans son environnement de production (a partir du module atelier par exemple).

* Activité : Les activités sont I'ensemble des taches/opérations constituant un workflow. Elles
peuvent-étre de différentes natures (une zone d’affichage, une zone de saisie ou une décision).

* Séquence : Groupe d’activité exécuté séquentiellement sans possibilité de changer I'ordre d’exécu-
tion a lintérieur d’'une séquence. Utilisée pour les workflow de type Périodique et dans les work-
flows de type Atelier lorsqu’'un qu’un ensemble de taches sont séquentielles (ensemble de mise a
jour dans la base de données en fin de scénario par exemple).

Convention

Lors de paramétrage sur I'application Sage 100 Gestion de production, certaines régles doivent-étre res-
pectées pour garantir le bon fonctionnement des paramétrages lors des montées de versions :

* |l est interdit de modifier un trigger, une fonction, une procédure ou une vue standard. Il est
demandé de créer une nouvelle instance d’'une vue ou d’un trigger (pour le trigger, désactiver la ver-
sion standard).

* Il est interdit de rajouter manuellement des champs dans les tables standards. Il existe un utili-
taire permettant de rajouter dynamiquement des champs dans la plupart des tables de la base de
données.

* Les nouvelles tables Spécifiques doivent étre préfixées par « TS » pour éviter les conflits poten-
tiels avec de futures tables.

* Les vues, procédure, fonctions, trigger doivent étre préfixés par « SPE » pour éviter les conflits de
nommage futurs.

Types de programme

Le SDK permet de créer 2 types de workflows/programmes selon I'usage que I'on souhaite en faire.

Scénario d’atelier

Il s’agit du cas le plus courant car chaque entreprise a sa propre vision du pilotage atelier et de I'acquisition
des données du suivi de fabrication. Les workflows réalisés pour I'atelier fonctionnent avec la méme inter-
face graphique que les scénarios standards et sont constitués majoritairement d’activités visuelles (saisie
d’'une données, affichage d’un résultat) et enregistrent un résultat dans la base de données.

Lors de la mise en production, il suffit de créer un nouveau scénario et de lui affecter le code du workflow.
Il fonctionnera alors de la méme fagon que tous les autres scénarios avec les droits d’accés par utilisateur
(la gestion des restrictions sur l'utilisation des machines et des personnels n’est pas prise en charge dans
les scénarios personnalisés).
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Présentation générale

Recommandation

Le code affecté au scénario devra étre préfixé de préférence par « WF » afin de garantir une compatibilité
entre version (un nouveau scénario standard dans une future version pourrait entrer en conflit avec le scé-
nario personnalisé).

Licence

Un workflow de type scénario s’exécutant dans le module atelier, il est nécessaire d’avoir au moins une li-
cence d’acquisition dans Sage 100 Gestion de production.

Exemple 1 :

J Scénario * |

Valider Annuler o= Ajouter 3¢ Supprimer &, Edition B Export Q *+ Rechercher par description ...

e
Fiche Fiche signalétique
signalétique
Scenario T[Q_EXPEDITION Ordre | 0

Options Description Etiquettes Expédition
DIVERS Q| Divers
Habilitations v flow d'entrée ETIQ_EXPE Q Etiquettes d'expédition
Workflow de validation Q
Wilisateurs ‘Workflow de sortie Q
Déclenchement EE
Données Touche de fonction MNA -
spécifiques L. . e s . . . .
Remarque Génération des étiquettes d'expédition 4 partir de 'ordre de fabrication lors de 'entrée en stock

Informations de mise a jour

Créée le 04/04/2014 13:53:43 Modifiée le 04,10 14 13:55:12 Par ADMIN

On retrouve le préfixe « WF » dans le code du scénario et le nom du workflow a exécuter dans la zone
Workflow.

Les workflows de type Atelier peuvent également étre exécutés en dehors du contexte du module atelier
et ne nécessite donc pas de licence d’acquisition. Cette possibilité permet de classer dans un autre menu
des programmes sans rapport directs avec le module atelier ; comme la création d’un ordre de fabrication
avec des parametres spécifiques. L'accés au programme se fera alors par le menu Complément de Sage
100 Gestion de production.

o=l Données Techniques Entités Stock Calcul des Besoins Planification Suivi de Fabrication Deviseur Maintenance Qualité Compléments .
Ajouter un Etiquetie

programme Expédition

Options Compléments
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Exemple 2 :

J Scénario x |

nuler = Ajouter 3 Supprimer =, Edition Export

Q + Rechercher par description ..

S

Fiche
signalétique

Options

Habilitations

Utilisateurs

Données
spécifiques

Fiche signalétique

Scenario EMTREE_STOCK Ordre 210
Description Entrées en Magasin
Famille STOCK Q  Stock
Workflow d'entrée Q
Workflow de validation Q
orkflov ETIQ_GALIA Q Etiquette GALIA
Déclenchement MAGASIN
Touche de fonction MNA d

Remarque

Informations de mise a jour

Créée le 26/08/2010 21:26:51

Permet d'entrer le praduit fini en stock sur la dernire opération de I'OF

Modifiée le 04/04/2014 14:05:31 Par ADMIN

Il est possible d’exécuter un workflow en fin de scénario standard dans la rubrique Workflow sortie. Le
contexte d’exécution du scénario est alors fourni au workflow sous la forme d’un argument.

Périodique

Les workflows de type Périodique ne disposent pas d’interface graphique et sont dédiés a s’exécuter en
tache de fond sur le serveur, au méme titre que les autres périodiques (importation des données tech-
niques, remontée des mouvements de stock, création des commandes d’achats du CBN, etc.).

Par opposition au type Atelier ou il est possible de chainer les activités comme on le souhaite, ici, les acti-
vités s’enchainent les unes aprés les autres sans possibilité de retour en arriére. Il s’agit ici d’'un mode sé-
guence ou chaque activité est exécutée séquentiellement.
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Exemple : Exportation de données sous la forme d’un fichier ASCII

Q Export du planning

{E} Lecture des opérations b

Double cliquez pour afficher

ia Balayage du résultat W

@ Ecriture du fichier ASCI w

Double cliguez pour afficher

Paramétrage du périodique
Création d’un périodique

Fiche signalétique

Description Exportation des pointages

Programme & exécuter CAProgram Files (x86)\SagetiGestion Production\PER_Workflow.exe III
Argu E?ents WF_EXPORTATION

Prochaine exécution 04/04/2014 22200 ~ Activer

Programme a exécuter
PER_WORKFLOW.EXE

Arguments
Code du workflow.

Création d’une configuration

Fiche signalétique
Code config WF_EXPORTATION

Description Exportation des pointages

Liste des options de configuration
T T

CODE_SOCIETE N® de Société a9

Le code de la configuration doit étre identique au code du workflow. Il doit contenir une option CODE_SO-
CIETE pour permettre de renseigner W.CODE_SOCIETE dans le programme du workflow.
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Interface de conception des applications workflow

L'accés a I'environnement se fait par le menu Application / Atelier de développement.

@ L'ensemble des informations sur les workflows sont stockés dans la base de données (table :
T_WORKFLOW). Il n'y a donc que la base de données a sauvegarder pour enregistrer
I'ensemble des workflow mis a disposition du client.

L'utilisation d’'un workflow sur un poste client ne nécessite aucun déploiement puisque
I’ensemble des workflows sont localisés sur le serveur SQL.

Création d’un workflow

Création de l’entéte

Il est possible de créer autant de workflow que nécessaire. Il est d’ailleurs préconisé de créer plusieurs pro-
grammes simples qu’un seul programme complexe, aussi bien pour le confort de I'utilisateur final que pour
la maintenabilité de I'application.

Code workflow
Identifiant alphanumérique sur 50 caracteres.

Type
Type de workflow.

* Atelier : pour un usage dans le module atelier ou en tant que complément.

* Périodique : pour un usage en tant que service.

Liste des workflow

L’écran principal affiche la liste des workflows groupés par catégorie. Un double clic permet de rentrer dans
la fiche et de commencer le paramétrage.

© 2015 Sage 1"



Editeur

Interface de conception des applications workflow

La construction de 'organigramme du workflow se fait dans I'onglet éditeur. Il suffit de déposer les compo-
sants de la boite a outils dans le schéma, de remplir les propriétés et de définir les enchainements.

Fiche

signalétique

Editeur L

o]

Général

Flux de contréle

Données
spécifiques

Atelier

8

I
I
4 Primitives

Exécution

Assign
InvokeMethod
Delay

I Collection

| Gestion des erreurs.

4 Affichages

Texte

| Saisies génériques
4 Saisies pré-paramétrées

Aléa

Article
Client
Dépét
Emplacement
Fournisseur
Machine
QOF

OF/CP
Qutillage
Personnel
Rebut

I Utilitaires
Base de données
I Métiers

4 Requétes

Ecriture
Lecture

Utilitaire

©

Scénario

%, Flux

®

S [ ) [ [ S

resPersonnel

Créer une variable

VELELIES  Arguments

Flux

Start

) Personnel

Développer tout Réduire tout

Doubie cliguez pour afficher

) Entrée dans lentreprise

Doubie cliguez pour afficher

True

Decision
€ Bonjour

Double cliuez pour afficher

5qlRecord

False

) AuRevoir

Doubte cliquez pour afficher

Flux Entrer une expression VB

Sage AtelierActivities.SaisiePersonnel
! | Rechercher: Effacer

B Affichage
Hauteur de la fenétre
Largeur de la fenétre

B Aide a la saisie
Afficher la liste
Afficher |z liste & I'ouverture
Nombre de lignes pour aff...
Regquéte de |a liste

E Contréle de la saisie
Requéte de contréle

B Divers
DisplayName

Bl Généralités
Complément
Invite de |a saisie
Masque de saisie
Titre de la fenétre

E Résultat
Résultat saisie

E Résultat de la saisie
Requéte de résultat

Entrer une expi E‘
[rm———

True -]
True E‘
Entrer une exp: E‘

Personnel

Entrer une exp: E‘
"N de badge” [ . |
Entrer une exp: E‘
“Personnel” E‘

resPersonnel | .. |

Espion

0

| Nom | vatear [ N| Act | value |

resPersonnel  SqiRecord & res Flux  SqlRecard

®

(1) Boite a outils
Ensemble des activités utilisables dans I'éditeur

(2) Editeur

Concepteur graphique du workflow

(3) Variables

Déclaration des variables, type de données et portée.

(4) Fenétre de propriétés

Ensemble des propriétés accessible pour chaque activité

(5) Espion

Fenétre d’espion permettant de consulter le contenu des variables pendant I'exécution.

Licéne ﬂ permet de masquer les fenétres afin de donner plus de place a I'éditeur. Lorsque I'icbne est en
position horizontale E il suffit de passer le curseur sur le titre de la fenétre pour la faire apparaitre entie-

rement.

© 2015 Sage

12



Interface de conception des applications workflow

Boite a outils

La boite a outils recense I'ensemble des activités utilisables dans un workflow. Elles se décomposent en
plusieurs blocs :

Général

Dans ce groupe, on trouve les activités dédiées au développement de I'organigramme. On y retrouve no-
tamment des possibilités de manipulation des données (assigner des valeurs a une variable, création de
collection), de création de boucles (for each, while) ou de prise de décisions (If, Switch).

Atelier

Dans ce groupe, on trouve les activités permettant d’afficher et récupérer des informations. Il s’agit essen-
tiellement de fenétre de saisies d’informations.

@ Les activités de type Affichage ne sont pas disponibles dans les workflows de type Périodique.

Les saisies se découpent en 2 catégories :

* Saisies génériques : Activités de saisies spécifiques a un type de données (chaine, date, nombre,
liste, etc.). Elles sont totalement paramétrables.

* Saisies pré-paramétrées : Activités de saisies orientées métiers (saisie d’un personnel, article,
machine, etc.) dont le paramétrage de base est déja réalisé.

Base de données

Dans ce groupe, on trouve des activités permettant d’effectuer des traitements spécifiques. Chaque activité
dispose de nombreuses options permettant d’effectuer des traitements complexes et sécurisés dans la
base de données. Ces activités se divisent en 2 catégories :

* Meétiers : Activités de traitement en base de données qui correspondent a des taches récurrentes
en gestion de production (Création de pointages, d’ordres de fabrication, de mouvements de stock,
etc.).

* Requétes : Activités génériques et totalement paramétrables pour effectuer des requétes de lecture
(SELECT) ou d’écriture (INSERT, UPDATE et DELETE).

Utilitaires

Dans ce groupe, on trouve des activités diverses comme I'’envoi d’'un mail ou le décodage d’'un EAN 128.
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Editeur

L’éditeur est situé dans la partie centrale de I'environnement de développement et permet de construire I'or-
ganigramme du workflow. On ajoute un élément de la boite a outils dans I'éditeur par glisser-déposer.

Scénario -~ Flux Développer tout  Réduire tout

v
s Flux

$P Assistant de création de variables @

Moms des variables de résultat
Résultat saisie ResultatMachine‘

Annuler

Lorsqu’il s’agit d’'une activité de type Saisie, il est nécessaire de donner un nom a la variable qui va contenir
le résultat de la saisie.

3, Flux . . A N
o % Siuneicéne rouge apparalt, cela
_— | Flowchart 'Flux’' n'a pas de StartNode. S'gnlﬂe qU’” y a une erreur de
b compilation.
Start
(2) Machine
Double cliquez pour afficher

Ici, l'erreur vient du fait qu’il n’y pas de liaison entre le point de départ Start et la 1ere activité Machine. Pour
corriger I'erreur, il suffit de tracer la liaison entre les 2 activités a I'aide de la souris, en partant de la boite de
départ vers la boite de destination.

v
s Flux

Start

() Machine

Double cliquez pour afficher

Il suffit ensuite de double cliquer dans I'activité pour entrer dans I'assistant de configuration. Chaque pro-
priété d’une activité est également disponible dans la fenétre de propriété (sans entrer dans I'assistant de
configuration).

Le bouton Exécuter permet de lancer le traitement dans I'environnement de développement. Il est égale-
ment possible de spécifier un point d’arrét (endroit ou I'exécution va s’interrompre temporairement) sur une
activité par la touche F9. Lorsque le programme est stopper sur un point d’arrét, il est possible, par la fenétre
Espion de consulter le contenu des variables.
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Variables

L'onglet Variables permet la création de variable. Les variables permettent de stocker des données pen-
dant I'exécution du workflow.

[Nom |Typedevariabl

ResultatMachine SqlRecord Flux Entrer une expression VB

ma\ariablel String Flux Entrer une expression VB

Créer une variable

Variables NGV Q,  100% [_| i

Nom
Nom de la variable. Ce nom permet d’accéder a la variable dans les activités du workflow.

Type de variable
Type des données stockées dans la variable

Portée

Indique a quel niveau la variable est accessible. Cela permet de restreindre I'accés a une variable unique-
ment dans une activité par exemple.

Par défaut
Valeur par défaut de la variable

Propriétés
La fenétre Propriété reprend I'ensemble des propriétés paramétrable dans I'assistant de configuration.

Propriétés I

Sage.AtelierActivities.SaisieMachine

"}l | Rechercher :| | Effacer |

El Affichage
Hauteur de la fenétre Entrer une expi lz‘
Largeur de la fenétre Entrer une expi lz‘
B Aide a la saisie
Afficher |a liste True lz‘
Afficher |a liste & 'ouverture  True li‘

Nombre de lignes pour aff...  Enfrer une expi li‘

Requéte de la liste

B Contrale de la saisie

Requéte de contrdle

B Divers
DisplayName Machine
E Généralités

Complément
Invite de la saisie
Masque de saisie

Titre de la fenétre

El Résultat

Résultat saisie

= Résultat de la saisie

Requéte de résultat

Entrer une expi lz‘
"N® de machin lz‘
Entrer une expi lz‘
"Machine™ lz‘

Entrer une expi lz‘
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Arguments

Lorsqu’une fin de scénario atelier chaine sur un workflow, il fournit sont contexte d’exécution dans I'argu-
ment ContexteScenario de type SqlRecordCollection et le code du scénario d’origine dans CodeScena-
rio de type String.

Nom |Diccion | Typefargument | Vleur pardéau

CodeScenario Entrée String Entrer une expression VB

ContexteScenario Entrée SqlRecordCollection | Enfrer une expression VB

Créer un argument

QA o2k (| O M

Selon le scénario d’origine, un certain nombre d’'informations sont fournies.

Début de Réglage : DEBUT_REGLAGE

CODE_MACHINE @ String Code machine
CODE_PERS String Code personnel
CODE_ALEA String Code aléa

CODE_OF Integer N° d’ordre de fabrication
CODE_OP Integer N° d’opération
REF_ARTICLE String Référence article de I'OF

Fin de Réglage : FIN_REGLAGE

CODE_MACHINE @ String Code machine
CODE_PERS String Code personnel
CODE_OF Integer N° d’ordre de fabrication
CODE_OP Integer N° d’opération
QTE_BONNE Decimal Quantité bonne
QTE_REBUT Decimal Quantité rebutée
QTE_RETOUCHE  Decimal Quantité a retoucher
CODE_REBUT String Code rebut

ETAT_OP String Etat de I'opération
REF_ARTICLE String Référence article de 'OF

© 2015 Sage
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Passage en production : PASSAGE_PRODUCTION

CODE_MACHINE
CODE_PERS
CODE_OF
CODE_OP

String
String
Integer

Integer

Code machine
Code personnel
N° d’ordre de fabrication

N° d’opération

Début de Production : DEBUT_PRODUCTION

CODE_MACHINE
CODE_PERS
CODE_OF
CODE_OP
REF_ARTICLE

String
String
Integer
Integer

String

Code machine

Code personnel

N° d’ordre de fabrication
N° d’opération

Référence article de 'OF

Fin de Production : FIN_PRODUCTION

CODE_MACHINE
CODE_PERS
CODE_OF
CODE_OP
QTE_BONNE
QTE_REBUT
QTE_RETOUCHE
CODE_REBUT
ETAT_OP
CODE_AFFAIRE

© 2015 Sage

String
String
Integer
Integer
Decimal
Decimal
Decimal
String
String
String

Code machine

Code personnel

N° d’ordre de fabrication
N° d’opération

Quantité bonne
Quantité rebutée
Quantité a retoucher
Code rebut

Etat de I'opération

Code affaire de 'OF
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Début de Retouche : DEBUT_RETOUCHE

CODE_MACHINE
CODE_PERS
CODE_OF
CODE_OP
REF_ARTICLE

String
String
Integer
Integer

String

Code machine

Code personnel

N° d’ordre de fabrication
N° d’opération

Référence article de 'OF

Fin de Retouche : FIN_RETOUCHE

CODE_MACHINE
CODE_PERS
CODE_OF
CODE_OP
QTE_BONNE
QTE_REBUT
QTE_RETOUCHE
CODE_REBUT
ETAT_OP
CODE_AFFAIRE

String
String
Integer
Integer
Decimal
Decimal
Decimal
String
String
String

Code machine

Code personnel

N° d’ordre de fabrication
N° d’opération

Quantité bonne
Quantité rebutée
Quantité a retoucher
Code rebut

Etat de I'opération

Code affaire de 'OF

Déclaration Production par Top : TOP_PRODUCTION

CODE_MACHINE
CODE_PERS
CODE_OF
CODE_OP
CODE_AFFAIRE
REF_ARTICLE
QTE_BONNE
QTE_REBUT
QTE_RETOUCHE
CODE_REBUT

© 2015 Sage

String
String
Integer
Integer
String
String
Decimal
Decimal
Decimal

String

Code machine

Code personnel

N° d’ordre de fabrication
N° d’opération

Code affaire de 'OF
Référence article de I'OF
Quantité bonne

Quantité rebutée
Quantité a retoucher

Code rebut
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Envoi en Sous-Traitance : STRAITANCE_ENVOI

CODE_MACHINE
CODE_PERS
CODE_OF

CODE_OP
CODE_AFFAIRE
REF_ARTICLE
QUANTITE

ETAT_OP
CODE_FOURNISSEUR
CODE_COMMANDE

String
String
Integer
Integer
String
String
Decimal
String
String
String

Code machine

Code personnel

N° d’ordre de fabrication
N° d’opération

Code affaire de 'OF
Référence article de 'OF
Quantité expédiée

Etat de 'opération

Code fournisseur

N° de commande

Retour de Sous-Traitance : STRAITANCE_RETOUR

CODE_MACHINE
CODE_PERS
CODE_OF

CODE_OP
CODE_AFFAIRE
REF_ARTICLE
QTE_BONNE
QTE_REBUT
QTE_RETOUCHE
CODE_REBUT
ETAT_OP
CODE_FOURNISSEUR
CODE_COMMANDE

© 2015 Sage

String
String
Integer
Integer
String
String
Decimal
Decimal
Decimal
String
String
String
String

Code machine

Code personnel

N° d’ordre de fabrication
N° d’opération

Code affaire de 'OF
Référence article de 'OF
Quantité bonne
Quantité rebutée
Quantité a retoucher
Code rebut

Etat de I'opération

Code fournisseur

N° de commande
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Affectation Opérateur : AFFECTATION_PERSONNEL

CODE_MACHINE @ String Code machine
CODE_PERS String Code personnel

Désaffectation Opérateur : DESAFFECTATION_PERSONNEL

CODE_MACHINE @ String Code machine
CODE_PERS String Code personnel

Consommation Matieres : CONSOMMATION_MATIERE

Nom du champ Type de données | Commentaire
CODE_PERS String Code personnel

CODE_OF Integer N° d’ordre de fabrication
REF_ARTICLE String Référence article

NO_LOT String N° de lot

NO_INCREMENT Integer N° de ligne de nomenclature
QUANTITE Décimale Quantité a consommer
CODE_DEPOT String Code dépdbt

Réintégration en stock : REINTEGRATION_MP

CODE_PERS String Code personnel

CODE_OF Integer N° d’ordre de fabrication
REF_ARTICLE String Référence article

NO_LOT String N° de lot

EMPLACEMENT String Emplacement

QUANTITE Décimale Quantité a consommer
NO_MVT_ORIGINE Integer N°Mvt d’orgine (T_MVT_STOCK)
NO_MVT_DESTINATION  Integer N°Mvt de destination (T_MVT_STOCK)
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Entrées en Magasin : ENTREE_STOCK

CODE_MACHINE @ String Code machine
CODE_PERS String Code personnel
CODE_OF Integer N° d’ordre de fabrication
CODE_OP Integer N° d’opération
CODE_AFFAIRE String Code affaire de I'OF
REF_ARTICLE String Référence article de I'OF
QTE_BONNE Decimal Quantité bonne
QTE_REBUT Decimal Quantité rebutée
QTE_RETOUCHE  Decimal Quantité a retoucher
CODE_REBUT String Code rebut

ETAT_OP String Etat de I'opération

Changement d'emplacement : CHGT_EMPL

Nom du champ Type de données | Commentaire

REF_ARTICLE String Référence article
CODE_DEPOT_ORIGINE String Code dépdbt d’origine
CODE_EMPL_ORIGINE String Code emplacement d’origine
CODE_DEPOT_DEST String Code dépdbt de destination
CODE_EMPL_DEST String Code emplacement de destination
QUANTITE Decimal Quantité

CODE_PERS String Code personnel

NO_LOT String N° de lot

Transfert vers Atelier : TRANSF_ATELIER

REF_ARTICLE String Référence article
CODE_DEPOT_ORIGINE String Code dépdbt d’origine
CODE_EMPL_ORIGINE String Code emplacement d’origine
CODE_DEPOT_DEST String Code dépdbt de destination
CODE_EMPL_DEST String Code emplacement de destination
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Nom du champ

QUANTITE
CODE_PERS
NO_LOT

Interface de conception des applications workflow

Decimal Quantité
String Code personnel
String N° de lot

Transfert vers Stock : TRANSF_STOCK

Nom du champ

REF_ARTICLE
CODE_DEPOT_ORIGINE
CODE_EMPL_ORIGINE
CODE_DEPOT_DEST
CODE_EMPL_DEST
QUANTITE

CODE_PERS

NO_LOT

Vidage Zone Tampon : VI

Nom du champ
REF_ARTICLE
CODE_DEPOT_TAMPON
CODE_EMPL_TAMPON
NO_LOT

CODE_PERS

QUANTITE

Marche/Arrét Manuel : M

Nom du champ

CODE_MACHINE Stri
CODE_ALEA Stri
CODE_ACTIVITE Stri
CODE_ACTIVITE_PREC Stri

© 2015 Sage

Type de données

String Référence article

String Code dépdbt d’origine

String Code emplacement d’origine
String Code dépdbt de destination

String Code emplacement de destination
Decimal Quantité

String Code personnel

String N° de lot

DAGE_TAMPON

Type de données | Commentaire

String Référence article

String Code dép6t de la zone tampon

String Code emplacement dans la zone tampon
String N° de lot

String Code personnel

Decimal Quantité

ARCHE_ARRET_MANUEL

Commentaire

ng Code machine

ng Code aléa (justificatif)
ng Code activité

ng Code activité précédent
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Nom du champ Type de données | Commentaire

STATUT_DEMANDE String Statut demandé : MARCHE/ARRET

Justification d'Arrét : JUSTIFICATION_ARRET

Nom du champ Type de données | Commentaire
CODE_MACHINE @ String Code machine
CODE_ALEA String Code aléa (justificatif)

Entrées/Sorties du Personnel : PRESENCE

Nom du champ Type de données | Commentaire

CODE_PERS String Code machine

ENTREE_SORTIE @ String Motif (ENTREE/SORTIE)

Début de Pause : PAUSE_DEBUT

Nom du champ Type de données | Commentaire
CODE_PERS String Code machine
DEBUT_FIN String « DEBUT »

Fin de Pause : PAUSE_FIN

Nom du champ Type de données | Commentaire
CODE_PERS String Code machine
DEBUT_FIN String « FIN »

Changement d'activité : CHANGEMENT _ACTIVITE

CODE_PERS String Code machine
CODE_ALEA String Code Aléa
CODE_FIN String Code aléa de fin d’activité
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Envoi mail : ENVOI_MAIL

EXPEDITEUR String Nom-prénom du salarié
DESTINATAIRE String Adresse mail du destinataire
CONTENU String Contenu du message

Déblocage Marqueur : DEBLOCAGE_MARQUEUR

CODE_OF Integer N° d’ordre de fabrication
CODE_OP Integer N° d’opération

Edition Favorites : EDITION_FAVORIS

Nom du champ Type de données | Commentaire

SYSTEM_MESSAGE String « NONE »

Statut lot : STATUT _LOT

REF_ARTICLE String Référence article de 'OF
CODE_DEPOT String Code dépot

NO _LOT String N° de lot
CODE_STATUT String Code statut
CODE_PERS String Code personnel

Gamme de Contréle : GAMME_CTRL

Nom du champ Type de données | Commentaire
CODE_PERS String Code personnel
CODE_GAMME_CTRL String Code gamme de contrble
REF_ARTICLE String Référence article de 'OF
CODE_OF Integer N° d’ordre de fabrication
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Nom du champ Type de données | Commentaire
CODE_OP Integer N° d’opération
NO_SAISIE Integer N° de saisie

Déblocage Qualité : DEBLOCAGE_QUALITE

Nom du champ Type de données | Commentaire
CODE_MACHINE String Code machine
REF_ARTICLE String Référence article de 'OF
CODE_OF Integer N° d’ordre de fabrication
CODE_OP Integer N° d’opération
CODE_PERS String Code personnel
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Consultation Machine : CONSULTATION_MACHINE

Pas de chainage.

Consultation Personnel : CONSULTATION _PERS

Pas de chainage.

Consultation OF : CONSULTATION_OF

Pas de chainage.

Consultation documents : CONSULTATION_DOC

Pas de chainage.

Début de Maint. 1er Niveau : DEBUT_MAINT_PREV1

Nom du champ Type de données | Commentaire
CODE_MACHINE String Code machine
CODE_PERS String Code personnel

Fin de Maint. Ter Niveau : FIN_MAINT_PREV1

Nom du champ Type de données | Commentaire
CODE_MACHINE String Code machine

CODE_PERS String Code personnel
ID_INTERVENTION Integer Identification de I'intervention
TYPE_INTER String Statut de l'intervention
CODE_INTER String Code de l'intervention générique

Début de Maint. 2nd Niveau : DEBUT_MAINT_PREV2

CODE_MACHINE String Code machine
CODE_PERS String Code personnel
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Fin de Maint. 2nd Niveau : FIN_MAINT_PREV2

CODE_MACHINE String Code machine

CODE_PERS String Code personnel
ID_INTERVENTION Integer Identification de I'intervention
TYPE_INTER String Statut de l'intervention
CODE_INTER String Code de l'intervention générique

Début de Maint. Curative : DEBUT_MAINT_CUR

Nom du champ Type de données | Commentaire
CODE_MACHINE String Code machine
CODE_PERS String Code personnel
CODE_INTERVENTION Integer N° d’intervention

Fin de Maint. Curative : FIN_MAINT_CUR

Nom du champ Type de données | Commentaire
CODE_MACHINE String Code machine
CODE_PERS String Code personnel
CODE_INTERVENTION Integer N° d’intervention

Début de Maint. Opérateur : DEBUT_MAINT_SIMPLE

Nom du champ Type de données | Commentaire
CODE_MACHINE String Code machine
CODE_PERS String Code personnel
CODE_ALEA String Code aléa
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Fin de Maint. Opérateur: FIN_MAINT_SIMPLE

CODE_MACHINE String Code machine
CODE_PERS String Code personnel
CODE_ALEA String Code aléa

Début de Travaux Neufs : DEBUT_MAINT_TRX_NEUF

CODE_MACHINE String Code machine
CODE_PERS String Code personnel
CODE_ALEA String Code aléa

Fin de Travaux Neufs : FIN_MAINT_TRX_NEUF

CODE_MACHINE String Code machine
CODE_PERS String Code personnel
CODE_ALEA String Code aléa

Demande d'intervention : DEMANDE_INTERVENTION

CODE_MACHINE String Code machine
CODE_PERS String Code personnel
CODE_INTERVENTION Integer N° d’intervention
CODE_TACHE String Code tache
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Consommation Piéces Détachées : CONSO_PDET_CUR

CODE_MACHINE String Code machine
CODE_PERS String Code personnel
CODE_INTERVENTION Integer N° d’intervention curative
REF_ARTICLE String Référence article
QUANTITE Decimal Quantité réintégrée

Consultation Maintenance : CONSULTATION _MAINT_CUR

Pas de chainage.
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Espion

Pour debugger le workflow, vous avez a votre disposition une fenétre d’espion qui permet de consulter le
contenu des variables en cours d’exécution.

L'exécution du programme ne peut étre interrompue que dans I'environnement de développement a l'aide
d’un point d’arrét. Attention, un point d’arrét sur une activité de type affichage ne se fait pas avant I'exécution
de la fenétre mais apres son affichage. Il n’est donc plus possible de consulter le contenu des variables de
type structure a l'aide de la loupe (variables contenant le résultat d’'une requéte, une collection par
exemple).

Espion a
resPersonnel SglRecord
resQFOP SglRecord 4
resRebut SqlRecord

QteRebut 5

Pour les variables de type structure, il suffit de cliquer sur la loupe pour afficher le contenu de la variable.

Espion q

resPersonnel SqIRecord

8 Détail de la variable

Cobe soce | cove e | ow prenow | btese | cove postaL | v | vteion |
10
L]

999 BEMNETEAU Didier & Rue des peupliers 53000 LAVAL 0243.63.7548 dbeneteau@societe-de-demo
»
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Boite a outil

Général : Flux de données

Dans cette rubrique, on trouve 'ensemble des activités permettant de coder la structure du programme (les
boucles, affectation de variables, les conditions, etc.).

Do While

L'activité DoWhile exécute I'activité contenue dans sa propriété Body au moins une fois, jusqu’a ce qu’une
condition spécifiée ait la valeur false. Si vous devez exécuter zéro ou plusieurs fois I'activité contenue dans
le corps d’une boucle, utilisez plutbt I'activité While. Cette boucle peut étre utilisée pour remplacer la boucle
de type For... Next qui n’existe pas dans le workflow.

] DoWhile
Body
Lg Activité de la boucle £
&8 Assign
Compteur = Compteur +1
) Traitement LY
Double cliguez pour afficher

Conditicn

Compteur <= 10

Body

Activité a exécuter tant que la condition reste a True. Pour ajouter I'activité Body, déplacez une activité de
la boite a outils vers la zone Body dans le concepteur d’'activité DoWhile avec I'indication Déposer I’acti-
vité ici.

Condition
C’est la condition a évaluer aprés chaque itération de la boucle. Pour définir la propriété Condition, tapez
une expression Visual Basic dans la zone Condition ou dans la fenétre des propriétés.
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For Each

L'activité ForEach<T> exécute 'activité contenue dans sa propriété Body pour chaque élément d’'une col-
lection Values spécifiée. Cette boucle est en générale utilisé pour balayer le contenu d’une collection ou le
résultat de requéte de sélection.

<] FerBach=5glRecordCollection:
Foreach item in  ListeMachine

Body

&

{:) Texte

Double cliquez pour afficher

Values

Collection d’éléments a itérer. Pour définir la propriété Value, tapez une expression Visual Basic dans la
zone Valeurs dans la fenétre Propriétés.

Ici, on balaye chaque enregistrement de la variable ListeMachine. Cette variable est issue d’'une requéte.
Le type est donc [SqlRecordCollection]. Il est nécessaire de préciser le type de la variable dans la
fenétre Propriétés.

Propriétés a

System.Activities.Statements.ForEach <System Int32>

Effacer

DisplayMarne ForBach<Int32=

Typefrgument Int32 "]

Values | Boolean

Int32

String

Chject

Sage WorkflowLibrary. 5glRecordCollection
Array of [T]

Rechercher des types..

TypeArgument
Type des éléments de la collection Values. Par défaut, TypeArgument a la valeur Int32.
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IF

L’activité If évalue une condition et exécute une activité en fonction des résultats de cette évaluation. Une
activité If peut étre imbriquée dans une activité Sequence par exemple. Si vous utilisez une activité
FlowChart, il est conseillé d’utiliser plutot une activité FlowDecision.

o I
Cendition
Senshvt = "E"
Then Elze
-::F_jI Entrée e -::} Sortie b
Double cliquez pour afficher Double cliguez pour afficher
Condition

Condition qui détermine l'activité enfant a exécuter. Pour définir la propriété Condition, tapez une expres-
sion Visual Basic dans la zone Condition sur le concepteur d’activités If ou dans la fenétre Propriétés.

Then

Activité a exécuter si la propriété Condition a la valeur True. Pour ajouter une activité qui est exécutée
dans la branche Then, déplacez une activité de la boite a outils. Dans notre exemple, la variable [Sens-
Mvt] contient bien la valeur « E ».

Else

Activité a exécuter si la propriété Condition a la valeur False. Pour ajouter une activité qui est exécutée
dans la branche Else, déplacez une activité de la boite a outils. Dans notre exemple, la variable [Sens-
Mvt] est différente de la valeur « E ».
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Sequence

L’activité Sequence contient une collection ordonnée d’activités enfants qu’elle exécute dans l'ordre. Cette acti-
vité peut étre utilisée pour stocker un ensemble de requéte de mise a jour en fin de programme par exemple.

Pour ajouter une activité Sequence, faites glisser une activité de la boite a outils dans le concepteur d’activités
Sequence. Pour ajouter une activité enfant a cette activité Sequence, faites glisser de la boite a outils une
autre activité et déposez la sur le triangle dans la zone avec le texte d’'indication Déposer I'activité ici.

o] Sequence Dans cet exemple, la séquence exécute la 1™ activité Création du
pointage. A la fin de I'exécution de cette activité, on exécutera sans
condition I'activité suivante Mise a jour opération.

() Création du pointage

&«

Double cliguez pour afficher

() Mise & jour des opérations

Double cliquez pour afficher
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Switch

L’activité Switch <T> évalue une expression spécifiée et exécute I'activité a partir d’'une collection d’activi-
tés dont la clé associée correspond a la valeur obtenue de I'évaluation.

L'activité Switch<T> contient une propriété Expression et un dictionnaire de propriétés Cases. Chaque
cas dans le dictionnaire est composé d’une paire qui contient un parameétre Key et une activité qui lui sert
paramétre Value. L'activité Switch<T> évalue la propriété Expression et la compare a chacune des clés.
Si une concordance est trouvée, I'activité correspondante est exécutée. Une seule correspondance est pos-
sible, car les clés du dictionnaire doivent étre uniques par rapport au type d’'égalité défini par le comparateur
d’égalité du dictionnaire. Si aucune correspondance n’est trouvée, I'activité Default est exécutée.

Une fois I'activité déposée dans I'éditeur, il faut sélectionner les types pour permettre de spécifier le type T
générique. La valeur par défaut est Int32. Une fois que le type générique a été sélectionné, I'activité appa-
rait dans I'éditeur et il n’est plus possible de modifier le type.

L

¢ Switch<5tring>

Expression  Couleur

Default Cas hors contexte
Caze "ROUGE" Automate en erreur
Caze "ORAMGE" Automate en alerte
Caze "WERT"
-::jl "Fonctionnement narmal” %
Double cliguez pour afficher
Ajouter nouveau cas
Expression

Spécifie I'expression a comparer aux clés dans la collection de cas pour déterminer le cas a exécuter.

Default
Spécifie I'activité exécutée si aucune concordance n’est trouvée.

Cases

Spécifie les cas a évaluer. Pour ajouter un cas, cliquer sur le bouton Ajouter un nouveau cas en bas du
concepteur. Le bouton se transforme en zone de texte (ou en zone de liste déroulante si le type générique
est String ou Enum). Aprés I'ajout d’une clé dans la zone Valeur associée au cas, la zone de cas se déve-
loppe et une activité peut étre déposée a partir de la boite a outils.
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While

L'activité While exécute I'activité contenue dans sa propriété Body lorsque la propriété Condition spécifiée
a la valeur True. L'activité contenue peut ne jamais s’exécuter si la condition est False dés la 1€re gvalua-

tion. Si vous voulez que 'activité contenue soit exécutée au moins une fois, utilisez I'activité DoWhile a la
place.

#] While

Condition

OteRestante = 0

Body
. 1 Traitement W
Double-cliguer pour afficher

Body
Contient 'activité a exécuter tant que la propriété Condition a la valeur True.
Condition
Contient I'expression Visual Basic évaluée pour déterminer si I'activité dans la propriété Body sera exécu-
tée.

Général : Organigramme

Cette rubrique inclut plusieurs activités fournies par le systéme que vous pouvez utiliser lors de la construc-
tion de vos workflows. Cette section contient les activités fournies par le systéme utilisées pour gérer des
organigrammes dans un workflow. Les rubriques suivantes décrivent ces activités et fournissent des
conseils sur la fagon de les utiliser.

FlowChart

L'activité Flowchart permet de créer des flux de travail qui définissent et gérent des contréles de flux com-
plexes. C’est le flux automatiquement utilisé lors de la création d’'un workflow de type Atelier.

Flowchart spécifie une propriété startNode unique exécutée lorsque le flux de travail démarre et utilise un
réseau de propriété Nodes liées pour créer des boucles arbitraires ou détourner le flux d’exécution ailleurs
dans le flux de travail a un moment donné.

Le Flowchart peut étre utilisé pour exécuter un workflow a I'intérieur d’'un autre. Par exemple, I'opérateur
peut se voir proposer 2 scénarios différents en fonction d’'une réponse.

Aprés avoir fait glisser différents concepteurs d'activités sur la zone de dessin de Concepteur de workflow,
les objets Activité qu'ils représentent peuvent étre liés pour spécifier I'ordre d'exécution. Pour créer un lien
entre une activité source et une activité de destination, pointez la souris sur le concepteur de l'activité
source pour faire apparaitre des poignées carrées sur chacun de ses c6tés. Cliquez sur I'une des poignées
carrées et faites-la glisser, en maintenant le bouton de la souris enfoncé, vers I'une des poignées qui s'af-
fiche de maniére similaire autour de I'activité de destination lorsque vous pointez dessus avec la souris. Re-
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lachez le bouton de la souris, un lien est créé entre ces deux activités, représenté par une fleche du
concepteur source au concepteur de destination.

L]
o Flux

Start

Début Prod Fin Prod
Decision

?  Flowchart 3. Flowchart
o, Flowcha

Double-cliguer pour afficher
Double-cliguer pour afficher .

FlowSwitch

L'activité FlowSwitch<T> est une activité conditionnelle qui fournit la création de branches pour le flux de
contrdle selon un critere de correspondance lorsque plus de deux branches sont requises. Si la recherche
de branches requiert uniquement deux chemins d’acceés, utilisez FlowDecision a la place.

L'activité FlowSwitch<T> contient une propriété Expression qui retourne une valeur de type T (spécifiée
par le paramétre générique) lorsqu'elle est évaluée. L'activité contient également un jeu de propriétés
Cases, qui spécifie un mappage unique, a partir des résultats possibles de cette évaluation, a un jeu d'ob-
jets FlowNode. L'objet FlowNode exécuté est celui dont I'objet de type T correspond a la valeur de la pro-
priété Expression évaluée. Un cas Default peut étre fourni (éventuellement) pour le cas dans lequel aucune
correspondance n'est obtenue.

Utilisez la fenétre Sélectionner les types qui s'affiche pour spécifier le type (associé dans le code a FlowS-
witch(Of T) par son paramétre générique) obtenu de I'évaluation de la propriété Expression. Cette procé-
dure crée une activité FlowSwitch(Of T) étiquetée Switch dans I'activité Flowchart. Vous pouvez taper la
propriété Expression dans la zone Expression de la fenétre Propriétés en cliquant a I'endroit ou le texte
d'indication « Entrer une expression VB » apparait.
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3 o Flux
Start
() Classification
Double cliguer pour afficher
A B
Switch
u'J Classe A LH Classe B
Double-cliguer pour afficher Double-cliquer pour afficher
Default
C
[1] Autres classes
7] Clasze C
Double-cliguer pour afficher
Double-cliguer pour afficher N
Expression

Spécifie 'expression qui est évaluée pour déterminer le chemin d’exécution.

Cases
Spécifie la valeur qui détermine le choix d’'une branche.

IsDefautCase
Spécifie le cas ou I'évaluation ne correspond a aucune valeur Cases (cas par défaut).

FlowDecision

Le nceud FlowDecision est un nceud conditionnel qui fournit une branche pour le flux de contrdle dans I'une
des deux alternatives suivant qu’une condition spécifiée est satisfaite ou non. Si le nceud requiert plusieurs
branches, utilisez FlowSwitch a la place.

Utilisez FlowDecision lorsque le flux peut faire I'objet d’'une création de branche dans deux chemins d’ac-
cés. Un nceud FlowDecision a une Condition et deux résultats True ou False. La condition est évaluée
et cette évaluation détermine l'activité suivante a traiter dans le Flowchart.
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Start

O Personnel

Double cliquez pour afficher

m

) OF/OP

Double cliguez pour afficher

f
I

(:; Jté Bonne

Double cliquez pour afficher

O QJté Rebutée

Double cliguez pour afficher

Qté Rebut = 0 Qté Rebut =0

Decisi
) Motif de Rebut .

Double cliguez pour afficher

O Ecriture en base

Double cliguez pour afficher

Les propriétés sont accessibles a partir de la fenétre Propriété.

Condition
Entrer une expression Visual Basic qui détermine le chemin emprunté par le controle de flux.

TrueLabel
Texte qui apparait sur le chemin d’accés True.

FalseLabel
Texte qui apparait sur le chemin d’accés False.
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Général : Exécution

TerminateWorkflow

L’activité TerminateWorkflow termine I'exécution d’'un workflow.

Start

531 Flux

@ Conitnuer la saisie

Double cliquez pour afficher

Decizion

Ok Erreur

|:§ Traiternent

. _ ) TerminateWorkflow
Double-cliquer pour afficher

Exception
Exception a lever lorsque le workflow est terminé.

Reason
Raison qui explique pourquoi le workflow a été terminé.
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Général : Primitives

Assign

L'activité Assign affecte une valeur a une variable ou a un argument.

537._ Fluzx
Start
A8 Assign
QteBonne =10
A8 Assign
Compteur = Compteur+1
&8 Assign
Clasze = "DEFAUT"
To
Variable ou argument auquel la propriété Value est affectée. Il doit s’agir d’un identificateur Visual Basic
valide.
Value

Valeur qui est affectée a la variable. Pour définir la propriété Value, tapez une expression Visual Basic
dans la zone Valeur.

Delay

L’activité Delay retarde I'exécution d’un workflow pour une durée spécifiée.
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_'T?'i‘_ Flux
i""\
Start
I_g Traitement 1
Double-cliguer pour afficher
.9 Delay
I_g Traitement 2
Double-cliguer pour afficher
Duration

Durée pendant laquelle le workflow est retardé. Tapez une valeur Timespan littérale au format 00:00:00
ou une expression Visual Basic pour spécifier la durée.

InvokeMethod

L'activité InvokeMethod permet d'appeler des méthodes publiques dans des classes publiques (passer
des paramétres, obtenir la valeur de retour).

fﬁ InvokeMethod

TargetType [l[null] =

TargetObject  Entrer une expressior

MethodMame

Général : Collection

Les activités de collection sont utilisées pour créer et configurer des activités permettant de gérer des col-
lections. Les rubriques contenues de cette section fournissent des conseils sur la fagon d'utiliser les work-
flow.

AddToCollection

L'activité AddToCollection permet d’ajouter un élément a une collection. L'argument de I'activité est par
défaut dans le type Int32. Vous pouvez, a partir de la fenétre Propriété, modifier ce type.
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Start

v
.'?i. AddToCollection<VERT =

L
."_-i. AddToCollection=< ORAMNGE

v
."_-i AddToCollection<ROUGE=

Y

E} Texte

Double cliquez pour afficher

Collection

Collection a laquelle I'élément doit étre ajouté. Cette collection est de type ICollection<TypeArgument>.

Nom | Typedevariabl

ListeCouleur List<5tring > Flux Mew List(Of String)

Créer une variable

Variables [EIGILTEDE o 100% [:| O [

Item

Elément a ajouter a Collection<T>. Cet élément est de type T, qui est de type TypeArgument. Pour spé-
cifier I'élément, tapez une expression Visual Basic.

TypeArgument

Type T des éléments contenus dans la collection ICollection<T>. Par défaut, ce type a la valeur Int32.

Pour modifier ce type, modifiez la valeur de TypeArgument dans la liste déroulante de la fenétre des pro-
priétés.

Propriétés o

System.Activities.Statements.AddToCollection < System.s...
%L | Rechercher : | Effacer
E Divers
Collectizn ListeCouleur |Z|
DisplayMame AddTeCollection<VERT =
Item "VERT" [-]
Typelrgument String x l
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Exemple d’utilisation :

() Texe
Généralités
Titre de la fenétre  "Eléments des |a collection”
Icone
Lignes de texte "Elt1:" BlisteCouleur() = 24 [7] Gras [] Seuligné
"Elt 2 : " BlisteCouleur(l) - 24 [7] Gras [] Seuligné
"Elt 3 : " BlisteCouleur(2) = 24 [7] Gras [] Seuligné
Ajouter une ligne
ClearCollection

L'activité ClearCollection permet d’effacer tous les éléments d’une collection spécifiée.

‘53.& Flune
Start
2] Ajeut dans la collection
Double-cliguer pour afficher
__!. ClearCollection«5String=
Collection

Spécifie la collection dont les éléments doivent étre effacés. Cette collection est du type ICollec-
tion<TypeArgument>. Pour spécifier la collection, tapez une expression Visual Basic dans la fenétre des
propriétés.

Propriétés a

System.Activities.Staternents.ClearCaollection < System. Str...

"Hr | Rechercher: | Effacer
B Divers
Collection ListeCouleur IZI
DisplayMarne ClearCollection <5tring >
Typelrgument String - ]
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TypeArgument

Spécifie le type T des éléments contenus dans I'objet ICollection<T>. Par défaut, ce type a la valeur
Int32. Pour modifier ce type, modifiez la valeur de TypeArgument dans la liste déroulante de la fenétre
des propriétés.

ExistsinCollection

L'activité ExistsInCollection permet de déterminer si un élément spécifié existe dans une collection donnée.

,__3,| Flux
Start
s AddToCollection<VERT>
& AddToCollection<ORANGE

o AddToCollection<ROUGE>

& ExistsInCollection<VERT=>

True False
Decision

(7) VERT Existe (7) VERT Existe pas

Double cliquez pour afficher Double cliquez pour afficher

Collection

Spécifie la collection dans laquelle I'élément doit étre recherché. Cette collection est du type ICollec-
tion<TypeArgument>. Pour spécifier la collection, tapez une expression Visual Basic dans la fenétre des
propriétés.

Propriétés a

System.Activities.Statermnents.ExistsInCaollection < System....

Effacer
Collection ListeCouleur IZI
DisplayMarme ExistsInCellection<VERT >
Item "VERT" [-]
Result Trouve IZI
Typelrgument String B ]
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Item

Elément a rechercher dans Collection<T>. Cet élément est de type T, qui est de type TypeArgument.
Pour spécifier I'élément, tapez une expression Visual Basic.

Result

Valeur qui indique si I'élément spécifié existe dans la collection. Pour spécifier une variable a lier au résul-
tat, tapez une variable Visual Basic dans la fenétre de propriété. La variable est de type Boolean.

om [ iypederaitie

ListeCouleur List<String > Flux Mew List(Of String)

Trouve Boolean Flux Entrer une expression VB
Créer une variable

Wariables [ESNGIVLIEDTS

TypeArgument

Spécifie le type T des éléments contenus dans I'objet ICollection<T>. Par défaut, ce type a la valeur

Int32. Pour modifier ce type, modifiez la valeur de TypeArgument dans la liste déroulante de la fenétre
des propriétés.

RemoveFromCollection

L'activitt RemoveFromCollection supprime un élément spécifié dans une collection donnée.

1
5 Flux

Start

cii AddToCollection=VERT=
*-i‘ AddToCollection= ORAMNGE
*-i‘ AddToCollection=ROUGE=

% RemoveFromCol.<BLEU=

"Suppr.Ok" "Erreur”
Decision
(7) Suppression BLEU Ok () Erreur Suppression BLEU
Double cliquez pour afficher Double cliguez pour afficher

© 2015 Sage 46



Boite a outil

Collection

Spécifie la collection dans laquelle I'élément doit étre supprimé. Cette collection est du type ICollec-

tion<TypeArgument>. Pour spécifier la collection, tapez une expression Visual Basic dans la fenétre des
propriétés.

Propriétés a

System.Activities.Staternents.RemoveFromCollection<Sy...
"E L | Rechercher : | Effacer
& Divers
Collecticn ListeCouleur IZI
DisplayMarme RemoveFromCal.<BLEU >
Item "BLEU" [ ]
Result SuppCK IZI
Typelrgument String B ]
Item

Elément a supprimer de Collection<T>. Cet élément est de type T, qui est de type TypeArgument. Pour
spécifier I'élément, tapez une expression Visual Basic.

Result

Valeur qui indique si I'élément spécifié a été supprimé dans la collection. Pour spécifier une variable a lier
au résultat, tapez une variable Visual Basic dans la fenétre de propriété. La variable est de type Boolean.

(Nom | Typedevariable

ListeCouleur List«String > Flusx MNew List(Cf String)
Trouve Boolean Flux Entrer une expression VB
SuppOK Boolean Flux Entrer une expression VB

Créer une variable

Variables EGYGITGELH

TypeArgument

Spécifie le type T des éléments contenu dans I'objet ICollection<T>. Par défaut, ce type a la valeur Int32.

Pour modifier ce type, modifiez la valeur de TypeArgument dans la liste déroulante de la fenétre des pro-
priétés.

Général : Gestion des erreurs

Cette rubrique permet d’'implémenter dans vos workflows une gestion des erreurs d’exécution.

TryCatch

L'activité TryCatch contient une activité Try, une collection de Catch<TException> et une activité Finally.
Un objet Catch(Of TException) de type TException contient une propriété ExceptionType et une proprié-
té Action. Ensemble, ils permettent d'implémenter un mécanisme classique de gestion des erreurs basé sur
les exceptions. Une activité TryCatch essaie d'exécuter son activité Try. Si l'activité Try Ieve une exception,
I'activité TryCatch utilise sa collection Catch<TException> pour établir une correspondance avec I'excep-

© 2015 Sage a7



Boite a outil

tion. S'il existe une correspondance, la propriété Action du Catch<TException> correspondant est alors
exécutée, en servant de logique de gestion des erreurs pour I'exception. Si les activités de la section Try
s'achévent correctement ou les activités de Catches s'achévent correctement, |'activité TryCatch exécute
son activité Finally.

Cliquez sur le bouton Développer dans le coin supérieur droit du concepteur TryCatch pour afficher les
zones Try, Catches et Finally dans la vue développée.

Pour ajouter un catch, cliquez sur le bouton Ajouter un nouveau catch dans le concepteur TryCatch. Le bou-
ton se transforme en zone de liste déroulante Type. Sélectionnez un type d'exception et appuyez sur EN-
TREE pour ajouter le catch. Aprés I'ajout d'un élément Catch, la zone de catch se développe et une activité
peut y étre déposée pour définir la logique d'exécution du catch.

Notez la présence d'une zone de texte a droite de la zone de catch développée. Vous pouvez nommer la
variable d'exception a I'aide de cette zone de texte. La variable d'exception peut étre utilisée uniquement
pour les activités situées dans le méme Catch.

W TryCatch
Try
3 by
|| Sequence W
Double-cliguer pour afficher
Catches
Exception exception
[£] Traitement de I'erreur W
Double-cliguer pour afficher
Ajouter un nouveau catch
Finally
|| Traitement Final b
Double-cliguer pour afficher
Try

Premiére activité exécutée lorsque TryCatch s’exécute.

Catches

Collection d'éléments Catch a vérifier lorsque Il'activité Try Iéve une exception. Vous devez au moins
ajouter une activité dans Catches ou une activité dans le bloc Finally.

Finally

Activité a exécuter lorsque I'exécution de Try et de toutes les activités nécessaires de la collection Catches
est terminée. Vous devez au moins ajouter une activité dans Catches ou une activité dans le bloc Finally.
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Throw

L'activité Throw léve une exception.

W TryCatch
Try
2] Traitement principal 2

£

i I E2

Condition

Waleurhax = 10
Then Else
I_g Traiternent bY
B Throw
Double-cliguer pour afficher =

Catches
Exception Traitemnent de l'erreur
Ajouter un nouveau catch
Finally Traitement Final

Exception

Exception a lever. Cette exception doit dériver de Exception. Pour spécifier I'exception, tapez une expres-
sion Visual Basic dans la fenétre des propriétés.
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Rethrow

L'activité Rethrow léve une exception précédemment levée. Cette activité ne peut étre utilisée que dans un
gestionnaire Catch dans l'activité TryCatch.

W TryCatch
Try
[f] Traitement principal £
o If ]
Double-cliguer pour afficher

¥, Rethrow
Catches
Exception Traiternent de l'erreur
Ajouter un nouveau catch
Finally Traitement Final

Ici, l'activité Rethrow force une nouvelle exécution a partir du Try.
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Atelier : Affichages

Dans ce groupe on retrouve I'ensemble des activités permettant d’ouvrir une fenétre pour afficher des in-
formations (aucun saisie n’est possible dans ces activités). Pour une meilleure lisibilité, il est conseillé de
changer le titre de l'activité soit directement dans l'interface graphique soit par la propriété DisplayName
de la fenétre Propriété.

Texte

Cette activité permet d’ouvrir une fenétre de type MessageBox pour afficher du texte dont le contenu est
paramétrable (titre, icone, lignes de textes et propriétés de la police de caractéeres).

Assistant de configuration

0 Texte
Généralités
Titre de la fenétre "Envirconnement de travail”
Icone
Lignes de texte "Société en utilisateur en cours” = 36 Gras Souligné

"Utilisateur en cours : " 8w, Codelltilisateur

"Société en cours 1 " Bow.CodeSociete = 24 [[] Gras [C] Souligné

24 [[] Gras [C] Souligné

Ajouter une ligne

Titre de la fenétre
Texte qui sera affiché dans le titre de la fenétre.

Icéne
Image qui sera affichée dans la partie gauche de la fenétre.

ADNHLO S

Lignes de texte
Il est possible d’afficher plusieurs lignes de texte (bouton Ajouter une ligne). Chaque ligne peut avoir un
style différent (couleur du texte, taille de la police, Gras et souligné.
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Exemple de restitution

#F Zone géographique

Batiment 1
Batiment 2

Veuillez saisir la zone géographique

Code zone BAT2

F1 - Liste Annuler

Atelier : Saisies génériques

Dans ce groupe, on dispose d’'un ensemble de fenétres de saisies adaptées par type (humérique, chaine,
date, etc.). Les saisies génériques ne sont pas disponibles pour les workflow de type Périodique.

Titre de 'activité

Pour une meilleure lisibilité, il est conseillé de changer le titre de I'activité soit directement dans l'interface
graphique soit par la propriété DisplayName de la fenétre Propriété.

Scénario - Flux Développer tout Restaurer Sage.AtelierActivities.SaisieChaine

: El Rechercher: | I Effacer |
B Affichage

°
s Flux

- Hauteur de la fené...  Enfrer une expression b

0 Largeur de la fené... | Entrer une expression

[l

= b
Start Divers
I DisplayName Commentaire I
B Généralités
()] Commentaire i - .
Complément Entrer une expression b
Double cliquez pour afficher . - - .
F o Invite de la saisie Entrer une expression b
Longueur max Entrer une expression b

3 8 o o A

Multiligne False
Saisie obligatoire False
Titre de la fenétre Entrer une expression b
Valeur par défaut Entrer une expression b
B Résultat
Résultat saisie resSaisie lz‘
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Propriétés
L'ensemble des paramétrages d’une activité est disponible dans I'assistant de configuration (double clic sur

I'activité) mais également dans la fenétre de propriété. Certaines propriétés ne sont disponibles que par la
fenétre de propriétés comme les dimensions de la fenétre.

Propriétés a

Sage.AtelierActivities.SaisieMumerique <System.Int...

‘El Rechercher : | | Effacer |
= Affichage
Hauteur de la fenétre Entrer une expressi
Largeur de |a fenétre Entrer une expressi
=l Divers
DisplayName Mumérigue

Généralités
E Résultat

Résultat zaisie resMombre

Affectation d’une variable

Lorsqu’une activité de type Saisie est déposée dans I'éditeur, un nom de variable est demandé. Si le nome
est renseigné a ce moment, la variable est créée et affectée a la propriété Résultat saisi de I'activité.

8 Assistant de création de vanables @
Moms des variables de résultat

Résultat saisis YWariahleResultat

Annuler

S’il n’a pas été saisi, il est possible de créer manuellement la variable dans I'onglet Variables et ajouter une
variable (en précisant le type) puis de I'affecter a I'activité via la fenétre de propriétés rubrique Résultat.
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Scénaric © Flux

®
gy Flux

e

q
Nom

Cuantite

Start

MNumérigue

Double cliguez pour afficher

Type de variabl | Portée

Decimal lux

Créer une variable

Arguments

Chaine

q 100%

Développer tout Restaurer

Entrer une expression VB

(18 @

Sage AtelierActivities.SaisieNumerique<System.Int...

: zJ, | Rechercher:| | Effacer |
I Affichage

Ik Hauteur de la fenétre

Entrer une expressi lzl

Entrer une expressi lz'

Numérigue

Largeur de la fenétre
E Divers
DisplayMame
Généralités
EI Résultat

Résultat saisie |

conv. fen, CStr
Quantite
VALEUR_SAISIE

variable

const.

Cette activité permet de saisir une chaine de caractéres sans contrdle dans la base de données. Elle est
plus spécialement dédiée a une saisie d'un code qui ne comporte pas de tables pour contrdler sa validité
Ou pour saisir un commentaire.

Résultat de la saisie

80 Accistant de création de variables

Cx]

MNoms des variables de résultat

ResSaisieTexte

Résultat saisie

Annuler

La valeur de retour est une variable de type [String].
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Assistant de configuration

() Chaine
Généralités
Titre de lafenétre  Toper le titre de lo fenétre
Invite de la saisie Taper l'invite de saisie
Complément Taper le texte de complément
Longeur mazx. Taper la longueur max.
Valeur par défaut Taper la valeur par défaut

[] Saisie obligatoire
[T Multiligne

Titre de Ila fenétre
Titre de la fenétre de saisie.

Invite de saisie
Texte affiché dans la zone de saisie.

Complément

Texte complémentaire figurant au-dessus de la zone de saisie. Ce texte est destiné a donner une explica-
tion plus précise sur la saisie attendue.

Longueur max

Permet de limiter la longueur de la saisie. Si la longueur contient 0 ou est vide, il n’y a pas de limitation.
Pour pourra inscrire le nombre 20 pour limiter la saisie a 20 caractéres au plus.

Valeur par défaut
Permet d’initialiser la zone de saisie avec une valeur par défaut.

Saisie obligatoire
Lorsque la saisie est obligatoire, I'utilisateur ne peut pas valider sa saisie avec une chaine vide.

Multi ligne

Permet d’étendre la zone de saisie sur plusieurs lignes. Cette propriété est utile pour la saisie d’'un com-
mentaire. Le retour a la ligne s’effectue avec la touche Entrée.
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Exemple de restitution

() Chaine
o

Titre dle lafenétre  "Nom du livreur” & Nom du livreur @I

Invite de la saisie "Morm du livreur”

Complément Taper le texte de complément Nom dU |IVI’E‘UI" Du\."al Chrlstlaﬂ

Lengeur max. 50

Waleur par défaut  "Duval Christian” -

6 VEIEES  Annuler
Saisie obligatoire
Multil

[ Muititigne & Etat de la marchandise @
@ Chaine Préciser I'état de la marchandise au déchargement du camion
Remarque

Titre de lafenétre  "Etat de la marchandise”

_ _ 3 palettes sont abimées
Invite de la saisie "Remarque” K i K
Complément "Préciser I'état de la marchandise au déchargement du camion” 2eme fOIS ce mois-cl
Il ne faut as gerber les palettes

Lengeur max

Waleur par défaut Taper

Saisie obligatoire
Multiligne

(/] Annuler

Code

Cette activité permet d’afficher une fenétre permettant de saisir un code avec contréle de la saisie a I'aide
d’'une requéte. La fenétre peut afficher une liste pour faciliter la recherche du code.

Résultat de la saisie

80 Acsistant de création de vaniables @
Moms des variables de résultat

Résultat zaisie ResCode

Annuler

La valeur de retour est une variable de type [SqlRecord] (1 ligne d’une table avec une colonne pour chaque
champ).
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Assistant de configuration

Titre de la fenétre  "Zone géographique”
Invite de la saisie "Code zone"

Complément "Veuillez saisir la zone géographique”

Titre de la fenétre
Texte qui sera affiché dans le titre de la fenétre.

Invite de la saisie
Texte qui sera affiché a gauche de la zone de saisie.

Complément
Texte complémentaire figurant au-dessus de la zone de saisie. Ce texte est destiné a donner une explica-
tion plus précise sur la saisie attendue.

Afficher une liste d'aide 3 la saisie
Requete _) Requéte assistée
@ Requéte avancée

"SELECT Code_Zone, Libelle_Zone FROM T_Machine_Zone WHERE Code_Societe = @CODE_SOCIETE"

Pararnetres
Nom __fvaewr e ]
@CODE_SOCIETE w.CodeSociete Int32
Masque de saisie  Taper [e texte du masque

Afficher la liste & 'ouverture de |a fenétre

Afficher autornatiquernent la liste si inférieure 3 Nombre de ligne(s)

Afficher une liste d’aide a Ila saisie

Lorsque cette option est activée, la fenétre peut afficher une liste pour simplifier la saisie (I'affichage pro-
prement dit est conditionné par les options Afficher la Liste a I'ouverture ... et Afficher automatique-
ment .... Lorsque cette option est activée, un bouton F1 — Liste permet d’afficher ou de masquer la liste
pendant la saisie.

Requéte

Requéte assistée ou avancée qui servira de base pour I'affichage de la liste. Les entétes de colonnes ne
sont affichés que pour les listes d’au moins 3 colonnes. Dans ce cas, vous pouvez utiliser des alias pour
donner un titre En clair (SELECT CODE_ZONE AS CODE, LIBELLE_ZONE AS DESCRIPTION FROM
T_MACHINE_ZONE ... par exemple).

Masque de saisie
Permet de formater la valeur de zone de saisie lorsqu’on clique sur une ligne de la liste. Par défaut, c’est la
1°"® colonne du SELECT qui alimente la zone de saisie.

Afficher la liste a I'ouverture de la fenétre
Si I'option Afficher une liste d’aide a la saisie est activée alors la liste sera immédiatement proposée a
I'ouverture de la fenétre de saisie.
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Afficher automatiquement la liste si inférieure a

Permet, si I'affichage de la liste est activée mais qu’elle n’est pas directement ouverte a I'affichage, de for-
cer I'affichage tout de méme si le nombre de lignes est inférieure a la valeur spécifiée. On utilise cette
option lorsque la liste est trop longue (le visuel apporte peut d'intérét), mais que selon le contexte, le
nombre de lignes peut varier. Il devient alors intéressant de I'afficher dans le cas ou le nombre de lignes
devient exploitable.

Contréle de la saisie

Requéte () Requéte assistée
@ Requéte avancée

"SELECT COUNT(™) FROM T_Machine_Zone WHERE Code_Societe = @CODE_SOCIETE AND Code_Zone = @CODE_ZOME"

Paramétres

[Nom  Jveler e |
@CODE_SOCIETE w.CodeSociete Int32

@CODE_ZOMNE VALEUR_SAISIE String

Exécuter la requéte

Requéte
Spécifier la requéte COUNT(*) qui contrdlera dans la base de données l'existence du code saisie.
VALEUR_SAISIE correspond a la valeur qui a été saisi dans la fenétre.

La requéte peut étre testée, il faut alors donner des valeurs d’essais pour les paramétres.

480 Paramétres

Veuillez saisir les valeurs des paramétres de |a requéte,

@CODE_SOCIETE 999
@CODE_ZOMNE BAT1

Annuler

Résultat de la saisie

Requéte () Requéte assistée

@ Requéte avancée

"SELECT * FROM T_Machine_Zone WHERE Code_Societe = @CODE_SOCIETE AMD Code_Zone = @CODE_ZOME"

Paramétres

[Nom  Jveler e | |
@CODE_SOCIETE w.CodeSeciete Int32

@CODE_ZOMNE VALEUR_SAISIE String

Exécuter la requéte

Requéte
Spécifier la requéte qui alimentera la variable de retour. Il est possible de sélectionner tous les champs
(« * ») ou seulement les champs utiles.
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Exemple de restitution

## Zone géographique

Batiment 1

Batiment 2

Veuillez saisir la zone géographique

Code zone BAT2

F1 - Liste Annuler

Le résultat, sous la forme d’'un SqlRecord, pourra étre exploité de la fagon suivante dans une fenétre d’af-
fichage par exemple.

C} Texte
Généralités
Titre de |a fenétre  "Saisie de la zone géographigque”
lcone
Lignesdetexte "Code: " &ResCode("CODE_ZONE") = 24 [ Gras [F Souligné

"Libellé : " &ResCode("LIBELLE_ZONE") = 2 Bl Gras [H Souligné

Ajouter une ligne

Avec le visuel suivant :

& Saisic de |a zone géographique

Code : BAT2
Libellé : Batiment 2

Fermer
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Date

Cette activité permet de saisir une valeur de type date avec la possibilité de fixer une période de validation.

Résultat de la saisie

8 Assistant de création de vanables IEI
MNoms des variables de résultat

Résultat zaisie ResDate

Annuler

La valeur de retour est une variable de type [DateTime].

Assistant de configuration

{:} Date
Titre de |a fenétre "Date de péremption”
Invite de la saisie "Date”
Complément "Veuillez saisir la date de péremption”
Tolérances (en jours) Min. | - | Max
Bornes CDate("2014/04/01") - w.SglMow.Date.AddMonthsid)
Valeur par défaut wi5glMNow, Date AddMonthsia) Aujourd'hui

Saisie obligatoire

Titre de la fenétre
Texte qui sera affiché dans le titre de la fenétre.

Invite de la saisie
Texte qui sera affiché a gauche de la zone de saisie.

Complément

Texte complémentaire figurant au-dessus de la zone de saisie. Ce texte est destiné a donner une explica-
tion plus précise sur la saisie attendue.

Tolérances (en jours)

Permet de limiter la valeur saisie dans un intervalle minimum-maximum par rapport a la date du jour. Si
'une des valeurs est omise, la tolérance minimale ou maximale ne sera pas appliquer. Si on souhaite
obliger a saisir une valeur >= a la date du jour, il suffit de mettre « 0 » dans min et rien dans max.
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Minimum
La borne minimale sera calculée en ajoutant la valeur a la date du jour. Pour autorisé une valeur dans le
passé, il faut saisir une valeur négative).

Maximum

La borne maximale sera calculée en ajoutant la valeur a la date du jour (Attention a préciser une valeur
supérieur a la borne minimum sinon aucune valeur ne pourra étre saisie).

Bornes

Permet de limiter la valeur saisie dans un intervalle minimum-maximum par rapport a deux dates. Les
bornes peuvent étre des valeurs fixées en dur ou tout formules VB.NET (ex : w.SqINow.AddMonths(6)
prend la date systéme et rajoute 6 mois). Si 'une des valeurs est omise, la borne minimale ou maximale
ne sera pas appliquer

Valeur par défaut
Permet de spécifier une valeur qui va pré-alimenter la zone de saisie.

Saisie obligatoire
Permet de forcer la saisie d’'une date (une date vide ne sera pas autorisée).

Exemple de restitution

& Date de péremption

Veuillez saisir la date de péremption

Date |07/10/2014

Annuler

Exemple avec une tolérance en jours

() Date
Titre de |a fenétre "Date de péremption”
Invite de la saisie "Date"
Complément "Veuillez saisir la date de péremption”
Tolérances (en jours) -5 - 30
Bornes Min. | - | Max
Waleur par défaut w.SglMow, Date Aujourd'hui

Saisie obligatoire

Si la date du jour est le 7 janvier 2013, la période autorisée va du 2 janvier compris au 6 février compris.

Attention, Ne pas remplir Tolérance et Bornes en méme temps car la restriction risque de blo-
@ quer toute saisie.
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Enumeérés

Cette activité permet de saisir une valeur texte dans une liste de choix. La liste est présentée pour étre sai-
sissable avec les touches de fonctions, il est donc préférable d’utiliser cette activité pour les listes avec au
maximum 12 choix.

Résultat de la saisie

8 Assistant de création de vanables IEI
MNoms des variables de résultat

Résultat zaisie ResChoix

Annuler

La valeur de retour est une variable de type [String].

Assistant de configuration

Il existe 3 points d’entrée pour cette liste de choix selon le type d’énumération :
* Requéte: Permet d’effectuer une requéte libre dans la base de données.
* Liste personnalisée.

¢ Liste fixe.

Type d’énumération : Requéte

O itz @ Assistant de création de requéte @I
Table [T UNTTE -] [[] Distinct
Titre de la fenétre "Choix de I'unité"
Type d'énumération | Requéte ~ ‘ CODE_SCCIETE = = w.CodeSociste
Requéte ©) Requéte assistée CODE_UNITE B
Table T_UNITE Type Select Modifier $ LIBELLE_UNITE Ascendant 1 Ve
*) Requéte avancée [} B
Exécuter la requéte
P

¢ Titre de la fenétre : Texte qui sera affiché dans le titre de la fenétre.

* Type d’énumération : Requéte.
Dans le cas d'une requéte, la 1ere colonne du SELECT contient la valeur qui sera retournée, la 2nde
contient le texte qui sera affiché. Il est possible de construire a requéte (si elle ne fait appel qu’a une seule

table) peut étre réalisée par le choix Requéte assistée puis bouton Modifier. Pour les requétes plus com-
plexes, il faut prendre le choix Requéte avancée.
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Type d’énumération : Liste personnalisée

(53 Marque céhicule

Titre de |a fenétre "Choix de la marque”
Type d'énumération [Liste perscnnalisée - ]
Code liste personnalisée | MARQUE Q Marque de véhicule

Titre de la fenétre
Texte qui sera affiché dans le titre de la fenétre.

Type d’énumération
Liste personnalisée.

Code liste personnalisée
Choix parmi les listes personnalisées définie dans l'application a partir des Paramétres généraux /
Divers / Tables de libellés / Listes personnalisées.

Type d’énumération - Liste fixe

Réserver pour les listes dont les valeurs ne figurent pas dans une table

() Motation
Titre de |a fenétre "Choix de la notation”
Type d'énurnération [Liste fixe v]
Lignes de la liste fixe ~ "FAIBLE" "Faible"
"PASSABLE" "Paszable”
"BON" "Ban"

Ajouter une ligne

Titre de la fenétre
Texte qui sera affiché dans le titre de la fenétre.

Type d’énumération
Liste fixe.

Lignes de la liste fixe

Ajout du nombre de lignes nécessaires. La 1ere colonne sera le code retourné, la 2"% colonne sera le
libellé affichée dans la liste.
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Exemple de restitution
Type d’énumération : Requéte
# Choix de I'unité

‘Paquet

‘ Piece

‘ plaques

Annuler

Type d’énumération : Liste personnalisée

& Choix de la marque

| Audi

‘ Citroén

‘ Mercedes
‘Peugeot

‘ Renault

Type d’énumération : Liste fixe

8 Choix de la notation

‘ Faible

‘ Passable

‘ Bon

Formulaire

Cette activité permet d'afficher une fenétre contenant plusieurs saisies simples. Les saisies sont présentées
les unes sous les autres, la partie gauche est réservée a l'invite de saisie, tandis que la partie droite repré-
sente la zone de saisie proprement dite.

Résultat de la saisie
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80 Accistant de création de vaniables IEI
Moms des variables de résultat

Résultat saisiz ResSaisieMultiple

Annuler

La valeur de retour est une variable de type [SglRecordCollection] ou chaque colonne correspond a une
saisie et son type est [String] (Le nom du champ est paramétrable dans I'assistant de création de la fenétre).

Assistant de configuration

G} Forrnulaire

Listes des contrales
Personnaliser mon contrile

"Référence” "REF_ARTICLE" [Code - ] Obligatoire

"SELECT COUMNT(*) FROM T_ARTICLE WHERE CODE_SOCIETE = @CODE_SOCIETE AMD
REF_ARTICLE = "@VALEUR_SAISIE™

Entrer lo valeur minimals Entrer la valsur maximale

Personnaliser mon contrile

Entrer le libellé Entrer le nom [ - l ["] Obligatoire
et e

Entrer la requéte SQL de contréle - Type COUNT™)

Entrer lo valeur minimals Entrer la valsur maximals

Ajouter un contrdle

Il est possible d'ajouter autant de saisie que nécessaire dans la limite de la taille de la fenétre. Chaque saisie
peut ensuite étre configurée individuellement.

Libellé
Il s'agit de l'invite de saisie (texte libre) qui sera affiché a gauche de la zone de saisie.

Nom

C'est le nom de la colonne qui sera utilisé comme nom de champ dans la variable de retour. Le type de la
saisie n'est pas paramétrable, toutes les saisies ont une valeur de retour de type Chaine de caracteéres.

Type de saisie (Template)

Liste déroulante permettant de choisir le type de saisie (au sens visuel). Plusieurs types sont prédéfinis
par défaut.

* Monétaire : Saisir une valeur numérique au format monétaire limitée 4 décimales maximum.

© 2015 Sage 65



Boite a outil

* Date : Saisir une valeur au format date sans les heures.

* Décimal : Saisir une valeur au format numérique limitée a 6 décimales.

* Entier : Saisir une valeur numérique entiére.

* Code : Saisir un texte (en majuscule) en vue d'étre contrdlé par une requéte.
¢ Commentaire : Saisir un texte libre sur plusieurs lignes.

* Case a cocher : Affichage d'un case a cocher. La valeur de retour sera O si la case est active et N
dans le cas contraire.

Obligatoire

Cette case a cocher permet de spécifier si la saisie est obligatoire et qu'une valeur vide n'est pas autori-
sée.

Requéte de contréle

La requéte de contrble permet de s'assurer qu'un code saisie est bien présent dans la base de données.
La requéte est IMPERATIVEMENT une requéte de sélection de type SELECT COUNT(*). La requéte
reconnait 2 parametres :

°* @CODE_SOCIETE : qui sera remplaceé a I'exécution par le code société en cours

°* @VALEUR_SAISIE : qui sera remplacé a I'exécution par la valeur saisie par I'utilisateur.

@ Attention, il n'y a pas de prise en charge automatique du type de données, cela signifie qu'un
parameétre de type String devra manuellement étre encadré par des apostrophes.

Valeur minimale/maximale

Dans le cas d'une saisie numérique, il est possible d'effectuer un contréle pour s'assurer que la valeur est
bien comprise entre les bornes spécifiées. Les valeurs sont a saisir sous formes de chaines de caractéres
méme s'il s'agit d'une plage numérique (la valeur devra étre encadrée par des guillemets).

Exemple de restitution

B Exemple d'affichage d'une fenétre avec
plusieurs saisies

& Fenétre avec des saisies multiples

Référence VIS
Poids 12,3

Remarque lere ligne de texte
2nde ligne de texte

Montant € 3,48

Date de livraison 31/12/2014
Nombre de colis 3

Conforme

6 Annuler
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80 Détail de la variable E

REF_ARTICLE VIS
POIDS 12,300000
lere ligne de texte

REM 2nde ligne de texte

MONTANT_HT 32,4800
DATE_LIVR 31/12/2014
ME_COLS 3
COMFCRME O

Grille

Cette activité permet d’afficher une fenétre contenant une grille alimentée par une requéte pour laquelle on
aura défini une ou plusieurs colonnes modifiables.

Résultat de la saisie

La valeur de retour est une variable de type [SqlRecordCollection] (liste d’enregistrement).

8 Assistant de création de vanables

Exemple de contenu dans la variable de retour

]

Moms des variables de résultat

Részultat zaisie ResGrille

Assistant de configuration

© 2015 Sage

Annuler

67



Boite a outil

0 Grille
Titre de la fenétre "Lancement en fabrication”
Requéte _) Requéte assistée

@ Requéte avancée

"SELECT REF_ARTICLE AS [Ref], DES_ARTICLE AS [Designation], QTE_ECONOMIQUE AS [Qté Eca), 0 AS
[Qte], TYPE_ARTICLE FROM T_ARTICLE WHERE CODE_SOCIETE=@CODE_SOCIETE AND TYPE_ARTICLE IN ('PF', 'PSF)"

Paramétres

@CODE_SOCIETE 999 Int32
1 b

Exécuter la requéte

Colonnes éditables "23"

Colonnes non affichées  "4"

Couleurs des lignes ~

Nom du champ "TYPE_ARTICLE"

Valeur: "PF" Couleur:
Valeur: "PSF" Couleur:

| Ajouter une condition |

Agrégats ~
Nom du champ  "Qté" Valeur: [SUM  +

Ajouter un agrégat

Titre de la fenétre
Texte qui sera affiché dans le titre de la fenétre.

Requéte
Requéte assistée ou avancée qui alimentera le contenu de la grille. Attention, les points « . » ne sont pas
autorisés dans les alias de colonne.

Colonnes éditables

Liste des colonnes (position ordinal dans le SELECT en commencgant a 0 pour la qere colonne). Il faudra
saisir « 2, 3 » pour éditer le 3eme et le 4eme champ du SELECT.

Colonnes non affichées

Liste des colonnes (position ordinal dans le SELECT en commencant a 1 pour la 1ére colonne). Permet de
supprimer un champ fourni dans la requéte que I'on ne souhaite pas afficher mais qui est nécessaire pour
définir des couleurs par exemple. Il faudra saisir « 2 » pour supprimer la 2eme colonne du SELECT

(« 3,4 » pour supprimer les colonnes 3 et 4).

Couleurs des lignes

Il est possible de définir une couleur personnalisée pour les lignes en définissant des conditions. Les
champs permettant de définir les conditions doivent impérativement étre présentes dans la requéte
d'entrée. Donc, si on ne souhaite pas les afficher, il faut passer par la propriété Colonnes non affichées
pour les masquer. Il n'est pas possible de mapper la couleur avec un champ de type couleur fourni dans la
requéte d'entrée.
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Couleurs des lignes ~

Mom du champ "TYPE_ARTICLE"

Valeur: "PF" Couleur:
Valeur: "PSF" Couleur:

| Ajouter une condition |

Nom du champ
Champ présent dans le SELECT de la requéte d'entrée

Valeur/Couleur
Liste des valeurs a tester (sous forme de chaine de caractéres) et les couleurs a appliquer.

Agrégats

Il est possible d'effectuer des opérations d'agrégats (SUM, MIN, etc.) sur les colonnes visibles de la grille.
L'agrégat est fait sur les lignes sélectionnées uniquement et s'affiche en dessous de la grille sous la
colonne correspondante. Il n'est pas possible de faire 2 agrégats pour la méme colonne. Comme pour une
requéte SQL, certains agrégats ne sont pas possible comme une somme sur un champ de type chaine.

Agrégats ~
Mom du champ  "Qté" Yaleur: [SUM

Ajouter un agrégat
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Exemple de restitution

mm

BUREAUB  Bureau Informatique 160x75x85

BUREAUM  Bureau Informatique 160x75x85 15

2
1

CHAISE Chaise 1
1

CONFITURE Confiture de Fraise

Numérique

Cette activité permet de saisir une valeur de type numérique (entier ou décimale).

Typage de la variable de retour

Par défaut, le type est un entier [Int32]

o

Sélectionner les types A &uw

SaisieMumerigue<T=>

T

Int32 b

Il est possible de choisir un autre type en sélectionnant Rechercher des types.

Parcours et slectonnerun tye et J OIS

MNom de type: | System.Decimal

4 <fssemblys référencés>
Microsoft.VisualBasic [10.0.0.0]
4 mscorlib [4.0.0.0]
4 System
Cecimal
Couble
Int32
WorkflowlLibrany [7.51.0.0]

QK ] | Annuler
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Il faut ensuite donner un nom a la variable.
80 Accistant de création de variables IEI
Noms des variables de résultat

Résultat zaizie ResQuantite

Annuler

Assistant de configuration

{:} Quantite
Titre de la fenétre  "Quantité a réceptionner”
Invite de |a saisie "Quantité"
Complément "Weuillez saisir la quantité réceptionnée”
Bornes 0 - 1000
Valeur par défaut Taper lo valsur par défaut

Titre de la fenétre
Texte qui sera affiché dans le titre de la fenétre.

Invite de la saisie
Texte qui sera affiché a gauche de la zone de saisie.

Complément
Texte complémentaire figurant au-dessus de la zone de saisie. Ce texte est destiné a donner une explica-

tion plus précise sur la saisie attendue

Bornes

Tolérance de saisie. La 1ere valeur représente la valeur minimale, la 2nde représente la valeur maximale.
Les valeurs des bornes sont comprises dans l'intervalle de tolérances.

Valeur par défaut

Dans le méme type que le résultat de la saisie. Permet de spécifier une valeur qui va pré-alimenter la zone
de saisie.
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€ Quantité 3 réceptionner

Veuillez saisir la quantité réceptionnée

Quantité |23

Annuler

Oui/Non

Boite a outil

Cette activité permet de poser une question dont la réponse est obligatoirement OUI ou NON. Le contenu

de la fenétre est paramétrable (titre, icbne, lignes de textes et propriétés de la police de caractéres).

Résultat de la saisie

80 Accistant de création de vaniables IEI
Moms des variables de résultat

Résultat saisie ResOuiMon

Annuler

La valeur de retour est une variable de type [Boolean] (True/False).

Assistant de configuration

() Oui/Mon

Généralités

Titre de la fenétre  "Validation de la réception”

Icone

Lignes de texte "Confirmez-vous la validat = 36 [] Gras "] Souligné
"ATTENTION, il ne sera plt = 24 Gras [F] Souligné

Ajouter une ligne
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Titre de la fenétre
Texte qui sera affiché dans le titre de la fenétre.

Icéne
Image qui sera affichée dans la partie gauche de la fenétre.

ADNHLO O

Lignes de texte
Il est possible d’afficher plusieurs lignes de texte (bouton Ajouter une ligne). Chaque ligne peut avoir un
style différent (couleur du texte, taille de la police, Gras et souligné.

Exemple de restitution

& Validation de la réception

Confirmez-vous la validation ?

ATTENTION, il ne sera plus possible d'annuler

F12 - Non

Sélection case a cocher

Cette activité permet d'afficher une fenétre contenant une grille qui permet la sélection multiple par une case
a cocher au niveau de chaque ligne. La liste supporte des mises en pages comme la colorisation ou la dé-
finition d'agrégats.

Résultat de la saisie

8 Accistant de création de vaniables IEI
Moms des variables de résultat

Résultat zaisie Resselection

Annuler

La valeur de retour est une variable de type [SqlRecordCollection] (liste d’enregistrements)

© 2015 Sage 73



Boite a outil

Assistant de configuration

{:} Sélection case @ cocher

Généralités

Titre de la fenétre Taper le titre de la fenétre
Requéte @ Requéte assistée
Table - Type - Modifier

' Requéte avancée

Exécuter la requéte

Colonnes non affichées Taperla liste des colonnes non affichées

[] Cocher tous les éléments & |'ouverture

Résultat

Valeur de retour @ Retourner toutes les lignes
' Retourner la sélection
) Retourner ce qui n'est pas sélectionné

‘

Couleurs des lignes

Mo du champ Taper le nom du champ

Ajouter une condition

Agrégats ~

Ajouter un agrégat

Titre de la fenétre
Texte qui sera affiché dans le titre de la fenétre

Requéte
Requéte assistée ou avancée qui alimentera le contenu de la grille. Attention, les points « . » ne sont pas
autorisés dans les alias de colonne.

Colonnes non affichées

Liste des colonnes (position ordinal dans le SELECT en commencgant a 1 pour la 1ére colonne). Permet de
supprimer un champ fourni dans la requéte que I'on ne souhaite pas afficher mais qui est nécessaire pour
définir des couleurs par exemple. Il faudra saisir « 2 » pour supprimer la 2eme colonne du SELECT
(« 3,4 » pour supprimer les colonnes 3 et 4).

Cocher les éléments a I'ouverture
Permet de sélection I'ensemble des lignes a I'ouverture du formulaire.

Il est possible d'initialiser la valeur de la case a cocher avec une valeur personnalisée. La valeur est repré-
sentée par un champ nommé [IS_CKECKED] contenant « O » pour cochée et « N » pour non cochée.
C'est précisément dans ce cas qu'il peut étre nécessaire de masquer la colonne a I'affiche avec la pro-
priété Colonnes non affichées.
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& Assistant de création de requéte

Table | T_MACHINE

CODE_SCCIETE

CODE_MACHINE

LIBELLE_MACHINE
GESTICN_MAINTENANCE IIS_CI— ECKED

O EEO

B
B
Ve
B

Annuler

Exemple d'initialisation personnalisé de la case a cocher.

Résultat

La valeur de retour est une liste d'enregistrement ayant les mémes champs que la requéte d'entrée. Une
colonne supplémentaire [IS_CKECKED] contient « O » ou « N » selon I'état de la ligne. Pour éviter de
devoir filtrer le résultat dans la suite du workflow, il est possible de filtrer en amont :

° Retourner toutes les lignes : gestion manuelle des lignes sélectionnées dans la suite du scénario.
* Retourner la sélection : Retourne toutes les lignes répondant a la condition [IS_CHECKED = '0']

* Retourner ce qui n'est pas sélectionné : Retourne toutes les lignes répondant a la condition
[IS_CHECKED ='N"

Couleurs des lignes

Il est possible de définir une couleur personnalisée pour les lignes en définissant des conditions. Les
champs permettant de définir les conditions doivent impérativement étre présents dans la requéte
d'entrée. Donc, si on ne souhaite pas les afficher, il faut passer par la propriété Colonnes non affichées
pour les masquer. Il n'est pas possible de mapper la couleur avec un champ de type couleur fourni dans la
requéte d'entrée.

Cas standard : Couleur statique

Couleurs des lignes L

Morm du champ "CODE_ETAT"

WValeur: "ATTEMTE" Couleur:
Valeur: "PROD" Couleur:
Valeur: "BLOCQUER" Couleur:

Ajouter une condition

Nom du champ : Champ présent dans le SELECT de la requéte d'entrée

Valeur/Couleur : Liste des valeurs a tester (sous forme de chaine de caractéres) et les couleurs a appli-
quer.

Cas particulier : Couleur dynamique

Il est possible d'appliquer la colonne sur le statut sélectionnée/non sélectionnée de la ligne.
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Couleurs des lignes ~

Mo du champ "I5_CHECKED"
Valeur: "Q" Couleur:
Valeur: "N" Couleur:

Ajouter une condition

Agrégats

Il est possible d’effectuer des opérations d’agrégats (SUM, MIN, etc.) sur les colonnes visibles de la grille.
L'agrégat est fait sur les lignes sélectionnées uniquement et s’affiche en dessous de la grille sous la
colonne correspondante. Il n’est pas possible de faire 2 agrégats pour la méme colonne. Comme pour
une requéte SQL, certains agrégats ne sont pas possible comme une somme sur un champ de type
chaine.

Agrégats ~

Mom du champ  "QUANTITE" Valeur: |SUM -

Ajouter un agrégat

Exemple de restitution

& Sélectionner une ou plusieurs machines

-m|

Sciel
02 Scie 2

< &

03 Fraiseuse 1

<

04 Fraiseuse 2

<

05 Tour CN 1

<

06 Tour CN 2

<

07 Robot Soudure 1

<l

08 Robot Soudure 2

<l

-1 -

Annuler

COUNT=12
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Sélection double grille

Cette activité permet d’afficher une fenétre contenant deux listes permettant d’effectuer une sélection mul-
tiple par transfert d’éléments de la grille de gauche vers la grille de droite. Il est possible d’attribuer des cou-
leurs aux lignes en fonction de critéres paramétrables.

Résultat de la saisie

8 Assistant de création de variables IEI
Moms des variables de résultat

Résultat zaisie | Resselection |

La valeur de retour est une variable de type [SqlRecordCollection] (liste d’enregistrement).

Assistant de configuration

(3 Sélection double grille

Titre de la fenétre Taper le titre de la fenétre
Requéte @ Requéte assistée
Table - Type - Madifier

) Requéte avancée

Exécuter la requéte

Colonnes non affichées  Toperla liste des colonnes non affichées

Résultat

Valeur de retour @ Retourner toutes les lignes
' Retourner la sélection
) Retourner ce qui n'est pas sélectionné

|

Couleurs des lignes

Mom du champ  Taperls nom du champ

| Ajouter une condition |
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Titre de la fenétre
Texte qui est affiché dans le titre de la fenétre.

Requéte
Requéte assistée ou avancée qui alimente le contenu des listes. Attention, les points « . » ne sont pas
autorisés dans les alias de colonne.

Colonnes non affichées

Liste des colonnes (position ordinal dans le SELECT en commencgant a 0 pour la 1ére colonne). Permet de
supprimer un champ fourni dans la requéte que I'on ne souhaite pas afficher mais qui est nécessaire pour
définir des couleurs par exemple. Il faudra saisir 1 pour supprimer la 2eme colonne du SELECT (2,3 pour
supprimer les colonnes 3 et 4).

Cocher les éléments a l'ouverture

Permet de sélectionner I'ensemble des lignes a l'ouverture du formulaire. Il est possible d'initialiser la
valeur de la case a cocher avec une valeur personnalisée. La valeur est représentée par un champ
nommeé [IS_CHECKED] contenant O pour cochée et N pour non cochée. C'est précisément dans ce cas
qu'il peut étre nécessaire de masquer la colonne a I'affiche avec la propriété Colonnes non affichées.

# Assistant de création de requéte

Table | T_MACHINE Distinct

CODE_SOCIETE 099
CODE_MACHIME b Entrer une expression VB

LIBELLE_MACHINE Entrer une expression VB

GESTIOM_MAINTEMNANCE IIS_CI— ECKED e Entrer une expression VB

Entrer une expression VB

Annuler

Exemple d’initialisation personnalisée de la double grille

Résultat

La valeur de retour est une liste d'enregistrement ayant les mémes champs que la requéte d'entrée. Une
colonne supplémentaire [IS_ CKECKED] contient O ou N selon I'état de la ligne. Pour éviter de devoir filtrer
le résultat dans la suite du workflow, il est possible de filtrer en amont :

* Retourner toutes les lignes : gestion manuelle des lignes sélectionnées dans la suite du scénario.
* Retourner la sélection : Retourne toutes les lignes répondant a la condition [IS_ CHECKED = 'Q’]

* Retourner ce qui n'est pas sélectionné : Retourne toutes les lignes répondant a la condition
[IS_CHECKED ='N"

Couleurs des lignes

Il est possible de définir une couleur personnalisée pour les lignes en définissant des conditions. Les
champs permettant de définir les conditions doivent impérativement étre présents dans la requéte
d'entrée. Si on ne souhaite pas les afficher, il faut passer par la propriété Colonnes non affichées pour
les masquer.

Il n'est pas possible de mapper la couleur avec un champ de type couleur fourni dans la requéte d'entrée.
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Cas standard : Couleur statique

Couleurs des lignes T

Mom du champ  "CODE_ETAT"

Yaleur: "ATTEMTE" Couleur: =
Yaleur: "PROD" Couleur: =
Yaleur: "BLOQLER" Couleur: =

Ajouter une condition |

*  Nom du champ : Champ présent dans le SELECT de la requéte d’entrée

* Valeur/Couleur : Liste des valeurs a tester (sous forme de chaine de caractéres) et les couleurs a
appliquer.

Cas particulier : Couleur dynamique

Il est possible d’appliquer la colonne sur le statut sélectionnée/non sélectionnée de la ligne.

Couleurs des lignes T

Mom du champ  "I5_CHECKED"

Yaleur: "Q" Couleur: =
Yaleur: "N" Couleur: =

Ajouter une condition

Exemple de restitution

b Sélectionner les machines

Valider | Annuler
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Atelier : Saisies pré-paramétrées

Dans ce groupe, on dispose de saisies pré-paramétrées héritées de la saisie générique Code. L'objectif de
ces activités et de gagner du temps de paramétrage avec les saisies les plus courantes que I'on retrouve
dans Sage 100 Gestion de production.

Toutes ces fenétres nécessitent la création d’'une variable pour le retour de la saisie.
8 Assistant de création de variables IEI
Moms des variables de résultat

Résultat saisie Res5aisie

Annuler

La variable est de type [SqlRecord] dont son usage utilise la syntaxe suivante : NomDeLaVariable(Nom du
Champ)

Exemple :
ResSaisie("CODE_MACHINE")

Aléa

Cette activité permet de saisir un code aléa. Récupération d’un enregistrement de T_ALEA a partir de CO-
DE_ALEA saisi.

CASSE Casse QOutillage
CELLULE Cellule Grillée
DELEG Délégation Syndicale

FIN Fin de changement d'activite

Code aléa CELLULE

O F1-Liste Annuler
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© 2015 Sage

Article

Cette activité permet de saisir une référence article. Récupération d’un enregistrement de T_ARTICLE a
partir de REF_ARTICLE saisi.

ASSISE
BUREAUB
BUREAUM
CARTON
CHAISE

O F1-Liste

Assise Siege

Bureau Informatique 160x75x85 (...
Bureau Informatique 160x75x85 (...

Emballage Carton

Chaise

Réf. article CARTON

Annuler
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Atelier

Cette activité permet de saisir un code atelier. Récupération d'un enregistrement de T_ATELIER a partir du
CODE_ATELIER saisi.

& Atelier

Atelier N° 1
Atelier N° 2

Code atelier Al

©® F1- Liste Annuler

Centre de charge

Cette activité permet de saisir un code centre de charge. Récupération d'un enregistrement de T_MA-
CHINE_GROUPE a partir du CODE_GROUPE saisi.

& Centre de charge

COND Atelier Conditionnement
DECOUP Atelier Découpage

EBAV Atelier Ebavurage

FRAIS Atelier Fraisage

SOuUD Atelier Soudure

TOUR Atelier Tournage

ST Sous-Traitance

Code centre de charge DECOUP

©® F1-Liste Annuler
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Client

Cette activité permet de saisir un code client. Récupération d’'un enregistrement de T_CLIENT a partir de
CODE_CLIENT saisi.

& Client

Ets DUVAL
Transport LEROY

Code client C2

©® F1-Liste Annuler

Dépét
Cette activité permet de saisir un code dépdt. Récupération d’un enregistrement de T_DEPOT a partir de
CODE_DEPOT saisi.

Bordeaux
Lyon
Marseille

Paris

Code dépdt LYON

O F1-Liste Annuler
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Emplacement

Cette activité permet de saisir un code emplacement. Récupération d’un enregistrement de T_DEPOT_EM-
PLACEMENT a partir ’EMPLACEMENT/ID_EMPLACEMENT saisi. Au moment de déposer 'activité sur
I'éditeur, il faut choisir entre 2 types de saisie :

© 2015 Sage

Avec index : SAISIE par ID_EMPLACEMENT qui est une valeur unique quel que soit le dép6t.

& Emplacement

11
12
13
14

O | F1-Liste

EMPL1
EMPL2
EMPL3
EMPL4

Code emplacement 12

Annuler

Sans index : Saisie par EMPLACEMENT et filtrer pour un dépét (potentiellement, un code emplace-
ment peut-étre commun a plusieurs dépots).

& tmplacement

11
12
13
14

©® F1 - Liste

EMPL1
EMPL2
EMPL3
EMPL4

Code emplacement EMPL2

Annuler
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Cette activité permet de saisir un code fournisseur. Récupération d’un enregistrement de T_FOURNIS-
SEUR a partir de CODE_FOURNISSEUR saisi.

@ Fournisseur

ECLAT
DEBOIS
EUROM
FINTERNE

O F1-Liste

Machine

Eclat d'Or
ETS DEBOIS
EURO METAL

Fournisseur Interne

Code Fournisseur DEBOIS

Annuler

Cette activité permet de saisir un code machine. Récupération d’'un enregistrement de T_MACHINE a partir
de CODE_MACHINE saisi.

& Machine

©® F1- Liste

© 2015 Sage

Conditionnement
Ebavureuse 1
Ebavureuse 2
Fraiseuse 1

Fraiseuse 2

N° de machine 10

Annuler
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OF

Cette activité permet de saisir un N° d’OF. Récupération d’un enregistrement de T_ORDREFAB a partir de
CODE_OF saisi.

& n-doF

I

BUREAUB Bureau Informatic 10
102 BUREAUM Bureau Informatic 10
103 CHAISE Chaise 40
104 BUREAUB Bureau Informatic 15
105 BUREAUM Bureau Informatic 10
N°¢ d'OF 102

® F1-Liste Annuler

OF/OP

Cette activité permet de saisir un code a barres OF/OP (CODE_OF*1000 + CODE_OP). Récupération d’'un
enregistrement de T_ORDREFAB + T_OPERATION a partir de CODE_OF + CODE_OP saisi. On ne peut
pas saisir un ordre de fabrication/opération dont le statut de I'OF est FINI ou le statut de I'opération est FINI.

& N° d'oFoP

ml

101 10
102 10
103 10
107 20
O F1-Liste

Découpage

Découpage 10
Découpage 10
Découpage 40
Ebavurage 15

N° d'OF/OP 101010

Annuler
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Cette activité permet de saisir un code outillage. Récupération d’'un enregistrement de T_OUTILLAGE a
partir de CODE_OUTILLAGE saisi.

& Outillage

OUTIL_1
OUTIL_2
OUTIL_3

O F1-Liste

Personnel

Outillage 1

Outillage 2
Outillage 3

Code outillage OUTIL 2

Annuler

Cette activité permet de saisir un code personnel. Récupération d’'un enregistrement de T_PERSONNEL a
partir de CODE_PERSONNEL saisi.

& Personnel

O F1-Liste

© 2015 Sage

BENETEAU Didier
BRICHET Daniel
CATENO Christophe
CHARLES Jean-Francois
CORDIER Nicolas

N° de badge 13

Annuler
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Rebut

Cette activité permet de saisir un code rebut. Récupération d’'un enregistrement de T_REBUT a partir de
CODE_REBUT saisi.

@ Rebut

CASSE
DREGL
PROG
MAT
REGL

O || F1 - Liste

Ex0

Casse d'un Outillage
Déréglage en Production
Erreur du Programme
Matiere Défectueuse

Réglage de la Machine

Code rebut MAT

Annuler

Zone géographique

Cette activité permet de saisir une zone géographique. Récupération d'un enregistrement de T_MA-
CHINE_ZONE a partir du CODE_ZONE saisi.

8 Zone géographique

©® F1- Liste

© 2015 Sage

Batiment 1

Batiment 2

Code zone BAT1

Annuler
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Atelier : Utilitaires

Dans le groupe Atelier, Utilitaires, on retrouve une activité de contréle de la. Cette activité permet, a la fin
de la saisie, de faire un contréle de cohérence de la saisie et de revenir a la fenétre de saisie si le contréle
n’est pas valide en conservant les valeurs déja saisies (pour une saisie grille par exemple).

Controle saisie

Cette activité permet d’effectuer un contrdle aprés une saisie en mode grille et de revenir sur la grille tant
que le contréle n’est pas valide.

Déposer 'activité dans 'éditeur et double cliquez pour entrer en configuration. Dans la section Saisie, on dépose
une grille et dans la section Contrdle, on dépose un ForEach pour balayer les enregistrements de la grille.

() ControleSaisie

Saisie

O Grille

Double cliguez pour afficher

L8

Contrale

4] ForEach<5glRecord> W

Double-cliguer pour afficher

On définit ensuite le contrdle a effectuer sur chaque enregistrement.

4] Forkach<5qlRecord:

Foreach  itern in  ResultatSaisieliste
Body
% I A
Conditian
CObI(itermn("QUANTITE") <=0
Then Elze

O ErreurSaisie

Déposer lactivité icl

Message  "Les Qtés doivent étre =0"
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On reviendra alors systématiquement sur la fenétre de saisie avec le message d’erreur tant qu’une quantité
reste inférieure ou égale a 0.

BUREAUB Bureau Informatique 160x75x85 (Bois) 50
BUREAUM  Bureau Informatique 160x75x85 (Métal) | |

CHAISE Chaise
CONFITURE Confiture de Fraise

(7] Annuler

Erreur saisie

Cette activité s'utilise a uniquement a l'intérieur de I'activité Contréle saisie pour afficher un message d’er-
reur lié au contréle de cohérence.

{:} ErreurSaisie

MESSEQE TQPEr IE MESSOGQE GQE | Errelr

Message
Message pour décrire I'erreur qui sera ensuite affiché sous la forme d’'un MessageBox.

A Les Qtés doivent étre >0

Message

Cette activité permet d’afficher un message dans la zone de notification de I'atelier.

() Message

Message  "Arrét pour stock insuffisant”

Message
Message qui doit étre affiché dans le module atelier.
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Arrét pour stock insuffisant

Sélection programme

Appuyez sur une touche de fonction ou

sélectionnez un programme dans la liste

Efface message

Boite a outil

Cette activité a le méme mode de fonctionnement que I'activité Message mais vide le contenu de la zone

message au préalable.

Message
Message qui doit étre affiché dans le module atelier.

© 2015 Sage
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Base de données : Métiers

Dans le groupe Base de données, Métiers, on trouve un ensemble d’activités permettant d’effectuer des
traitements complexes en garantissant I'intégrité des données.

Création OF

Cette activité permet de créer un ordre de fabrication avec les mémes régles de fonctionnement (définies
dans les paramétres généraux) que la fenétre des OF de I'application.

Résultat

8 Assistant de création de vanables IEI
MNoms des variables de résultat

Résultat de la créatiaon ResultCreationOF

Code OF créé codeQF

Annuler

L’activité retourne 2 résultats a la fin de I'exécution :

Résultat de la création
Valeur de type [Boolean] (True/False) indiquant si la création de I'OF a réussie

Code OF crée
Valeur de type [int32] contenant le N° de 'OF généré. 0 si la création est en échec.
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Assistant de configuration

{:} Création OF

Code société Taper le code soriété (optionnel)

M= d'OF Taperle N° d'OF (0 pour N* d OF automatique)
Code affaire Taper le N* d'affaire (optionnel)

Référence article Taper la référence article

Code dépdt Taper le code dépdt

Quantité lancée Taperla quantité lancée

Code gamme Taper le code gomme (optionnel)

Code nomenclature Taper le code nomenclature (optionnel)

Date de livraison Taper lo date de livraison

Paramétres
Parameétres [ v] Taper la valsur du champ

Ajouter une ligne

Code société (optionnel)
Si aucun N° de société n’est renseigné, c’est la société en cours qui est utilisée.

N° d’OF (obligatoire)
N° de l'ordre de fabrication :

* 0 (zéro) : Le logiciel détermine automatiquement le N° d’OF. Le N° sera alors le plus grand numéro
existant + 1. Le N° d’OF utilisé sera retourné dans la valeur de retour Code OF crée.

* Valeur spécifiée : C’est ce N° qui sera utilisé au lieu d’'une numérotation automatique.

9 Attention, si le N° existe déja, la création de 'OF se terminera en échec.

Code affaire (optionnel)
Code affaire (20 caractéres)

Référence article (obligatoire)
Référence de I'article fabriqué de type PF/PSF (produit fini ou produit semi-fini).

Code dépét (obligatoire)
Code dépbt dans lequel se fera I'entrée en stock des produits fabriqués

Quantité lancée (obligatoire)
Quantité lancée de I'ordre de fabrication (supérieur a 0).

Code gamme (optionnel)
Possibilité de sélectionner une alternative de gamme.
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* Vide : Sans code gamme, c’est le code gamme présent dans la fiche de l'article qui sera utilisé.

* Non vide : Le code gamme précisé est alors utilisé en lieu et place de la gamme spécifiée dans la
fiche article.

Code nomenclature (optionnel)

Possibilité de sélectionner une alternative de nomenclature. Attention, I'utilisation d’'un code de nomencla-
ture ne remplace pas la nomenclature spécifique de I'article, elle vient en complément.

* Vide : Sans code nomenclature, c’est le code nomenclature standard présent dans la fiche de
l'article qui sera utilisé.

* Non vide : Le code nomenclature précisé est alors utilisé en lieu et place de la nomenclature spéci-
fiée dans la fiche article.

Date de livraison (obligatoire)
Date de livraison/mise a quai demandée pour I'ordre de fabrication.

Parameétres

Permet de rajouter une liste de champs de T_ORDREFAB qui seront alimenté au moment de la création
de I'entéte d’ordre de fabrication.

Paramitres [CGDE_CGMMAN v] "BC13-0123"
[CDDE_CLIENT v] "5120412"

Ajouter une ligne

Archivage encours machine

Cette activité permet d’archiver un encours machine (de la table T_EVT_MACHINE_EC vers T_EVT_MA-
CHINE).

Assistant de configuration

() Archivage encours machine

Code société Taper e code société (optionnel)

Code machine Taper le code machine

M= d'OF Taper iz N° d'ordre de fabrication (optionnel)
M® d'opération Taper le N* d'opération (optionnel)

Code personnel Taper e code personnel (optionnel)
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Code société (optionnel)
Si aucun N° de société n’est renseigné, c’est la société en cours qui est utilisée.

Code machine (obligatoire)
Code de la machine dont 'encours doit étre archivé.

N° d’OF (optionnel)
N° d’OF (permet de limiter I'archivage a I'OF spécifié)

N° d’opération (optionnel)
N° d’opération (couplée au N° d’OF, permet de limiter I'archivage)

Code Personnel (optionnel)
N° de personnel (permet de limiter I'archivage au code personnel spécifié).

Fonctionnement

L'activité fait un INSERT INTO SELECT de T_EVT_MACHINE_EC vers T_EVT_MACHINE. Il doit forcé-
ment y avoir un encours sinon aucun pointage d’archive ne sera créé.

* Si I'OF et I'opération sont différents de 0, une clause WHERE sur CODE_OF et CODE_OP est
rajoutée.

¢ Sile code personnel est renseigné, une clause WHERE sur CODE_PERS est ajoutée.

Archivage encours personnel

Cette activité permet d’archiver un encours personnel (de la table T_ EVT _PERSONNEL_EC vers T_E-
VT_PERSONNEL).

Assistant de configuration

O Archivage encours personnel

Code société Taper le code sociéte (optionnel)

Code personnel Taper e code personne!

M® d'OF Taper e N d'ordre de fabrication (optionnel)
M® d'opération Taper iz N° d opération (optionnel)

Code machine Taper le code machine [optionnel)

Code société (optionnel)
Si aucun N° de société n’est renseigné, c’est la société en cours qui est utilisée.

Code Personnel (obligatoire)
N° de personnel dont I'encours doit étre archivé.
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N° d’OF (optionnel)
N° d’OF (permet de limiter I'archivage a I'OF spécifié)

N° d’opération (optionnel)
N° d’opération (couplée au N° d’OF, permet de limiter I'archivage)

Code machine (optionnel)
Code de la machine (permet de limiter I'archivage au code machine spécifié).

Fonctionnement

L'activité fait un INSERT INTO SELECT de T_EVT_PERSONNEL_EC vers T_EVT_PERSONNEL. Il doit
forcément y avoir un encours sinon aucun pointage d’archive ne sera créé.

* Si I'OF et I'opération sont différents de 0, une clause WHERE sur CODE_OF et CODE_OP est
rajoutée.

* Sile code machine est renseigné, une clause WHERE sur CODE_MACHINE est ajoutée.

Commentaire opération

Cette activité permet de mettre a jour un commentaire pour une opération d’'un ordre de fabrication.

Assistant de configuration

C} Ajout cornmentaire opération

Code société Taper le code socigté (optionnel)
M® d'OF Taper le N* d"ordre de fabrication
M® d'opération Taper le N d"opération [optionnel)
Commentaire Taper le commentairs

Code société (optionnel)
Si aucun N° de société n’est renseigné, c’est la société en cours qui est utilisée.

N° d’OF (obligatoire)
N° d’ordre de fabrication.

N° d’opération (obligatoire)
N° d’opération de I'ordre de fabrication.

Commentaire (obligatoire)
Texte libre sans limitation de longueur.
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Fonctionnement

L'activité fait un UPDATE dans le champ COMMENTAIRE de la table T_OPERATION pour le I'OF et 'opé-
ration passé en argument. Si un commentaire est déja présent sur I'opération, celui-ci sera ajouté et ne rem-
placera pas le commentaire précédent.

Création archive

Cette activité permet de créer un pointage d’archive dans T_EVT_MACHINE et/ou T_EVT_PERSONNEL
sans présence d’encours au préalable. Ces tables contiennent des pointages avec un date/heure de début
et un date/heure de fin, il est donc indispensable, dans le cas de multiple ajout, de respecter la clé primaire
(on pourra ensuite avoir un doublon avec un archivage d’encours par exemple).

Assistant de configuration

{3} Création archive

Généralités

Code société
Code machine
Code personnel
M= d'OF

M® d'opération
Date de début
Date de fin
Code activité
Code aléa
Code outillage
Code libre
Quantité bonne
Quantité rebutée
Code rebut

Quantité & retoucher

Taper le code société (optionnel)

Taper le code machine {optionnel)

Taper le code personnel (optionnel)

Taper le N° d'ordre de fabrication (optionnel)
Taper le N® d'opération (optionnel)

Taper la date/heure de début

Taper la datesheure de fin

Toper le code activité (REGL, PROD, RET, ARRET, HPROD, MAINT)
Taper le code aléa (optionnel)

Taper le code outilloge (optionnel)

Taper le code libre (optionnel)

Taper la quantité bonne (optionnel)

Taper la quantité rebutée [optionnel)

Taper le code rebut {optionnel)

Taper la quantité a retoucher (opticnnel)

Création de I'archive machine

Création de I'archive personnel
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Code société (optionnel)
Si aucun N° de société n’est renseigné, c’est la société en cours qui est utilisée.

Code machine (optionnel)
Code de la machine (remplacé par un tiret s’il est omis).

Code personnel (optionnel)
Code du personnel (remplacé par un tiret s'il est omis)

N° d’OF (optionnel)
N° d’ordre de fabrication

N° d’opération (optionnel)
N° d’opération de I'ordre de fabrication.

Date de début (obligatoire)
Date/heure de début du pointage.

Date de fin (obligatoire)
Date/heure de fin du pointage. Le temps passée (Fin - Début) sera consolidé au niveau de I'opération de
I'OF par le programme de calcul des statistiques de fabrication.

Code activité (obligatoire)

Code activité présent dans la table T_ACTIVITE.
* REGL : Réglage
* PROD : Production
* RET: Retouche

* ARRET: Arrét (Activité réservée a la machine, pour un personnel, on utilisera HPROD). Il existe les
arréts de production ou 'OF/OP est renseigné et les arréts hors production sans OF/OP et donc non
imputable a une fabrication (dans ce cas, il est souhaitable de préciser un motif aléa).

* HPROD : Hors Production (Activité réservée au personnel, pour la machine, on utilisera ARRET).
En régle générale, lorsque qu’'une machine passe en arrét, on ne change pas I'activité de I'opéra-
teur. L'activité hors production permet de déclarer des temps non imputable a un ordre de fabrica-
tion comme le nettoyage du poste (dans ce cas, il est souhaitable de préciser un motif d’aléa).

* MAINT: Maintenance Préventive, curative, opérateur et travaux neufs.

Code aléa (optionnel)
Code du motif d'aléa. On l'utilise en général lorsque la machine est en arrét (le code doit étre présent dans T_ALEA).

Code outillage (optionnel)
Code de I'outillage utilisé pour le pointage. L'outillage doit étre présent dans la table T_OUTILLAGE.

Code libre (optionnel)
Texte libre de 20 caractéres.

Quantité bonne (optionnel)
Quantité bonne pour I'opération de I'OF.

Quantité rebutée (optionnel)
Quantité rebutée pour I'opération de I'OF.

Code rebut (optionnel)
Code du motif de rebut si des quantités rebutées ont été précisées (le code doit étre présent dans T_REBUT).

Quantité a retoucher (optionnel)
Quantité a retoucher pour I'opération de I'OF.

© 2015 Sage 98



Boite a outil

Fonctionnement

L’activité fait un INSERT dans la table T_EVT_MACHINE et/ou T_EVT_PERSONNEL selon les options
choisies.

© 2015 Sage

Option Création archive machine activée : un pointage sera créé dans T_EVT_MACHINE unique-
ment si le code machine est renseigné. Si le code personnel n’est pas renseigné, il sera remplacé
par un « - » (tiret).

Option Création archive personnel activée : un pointage sera créé dans T_EVT_PERSONNEL
uniqguement si le code personnel est renseigné. Si le code machine n’est pas renseigné, il sera rem-
placé par un « - » (tiret).

Consolidation des quantités dans I'opération de I’OF : La consolidation sera faite uniquement si
un pointage d’archive machine est créé, que I'OF et 'opération sont renseignés et que des quantités
(bonnes, rebuts ou retouches) ont été spécifiées. La consolidation n’est pas effectuée pour une
archive personnel seulement car plusieurs pointages personnel (multiple opérateur) peuvent étre
ajoutés pour un seul pointage machine. Nous aurions alors des quantités en trop au niveau de
I'opération.

Code machine / Code personnel : Bien que ce code soit facultatif, si aucun des deux n’est rensei-
gné, aucun pointage d’archive ne sera créé.

99



Création encours

Boite a outil

Cette activité permet de créer un pointage d’encours dans T_EVT_MACHINE_EC et/ou T_EVT_PERSON-
NEL_EC. Ces tables contiennent des pointages avec un date/heure de début et potentiellement déja

d’autres encours, il faudra alors synchroniser les dates de début et les coefficients

Assistant de configuration

() Création encours

Code société Taper e code société (optionnel)

Code machine Taper le code machine (optionnel)

Code personnel Taper iz code personnel (optionnel)

M= d'OF Taper le N* d'ordre de fabrication (optionnel)

M® d'opération Taper e N° d opération (optionnel)

Date de début Taper lo datesheure de début (optionnel)

Code activité Taper iz code activité (REGL, PROD, RET, ARRET, HPROD, MAINT)
Code aléa Taper le code aléa [optionnel)

Code outillage Taper le code outillage (optionnel)

Code libre Taper e code libre (optionnel)

Création de I'encours machine

Création de I'encours personnel

Code société (optionnel)
Si aucun N° de société n’est renseigné, c’est la société en cours qui est utilisée.

Code machine (optionnel)
Code de la machine (remplacé par un tiret s’il est omis).

Code personnel (optionnel)
Code du personnel (remplacé par un tiret s'il est omis)

N° d’OF (optionnel)
N° d’ordre de fabrication

N° d’opération (optionnel)
N° d’opération de I'ordre de fabrication.

Date de début (obligatoire)
Date/heure de début du pointage.
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Code activité (obligatoire)
Code activité présent dans la table T_ACTIVITE.

°* REGL : Réglage
* PROD : Production
* RET: Retouche

* ARRET: Arrét (Activité réservée a la machine, pour un personnel, on utilisera HPROD). Il existe les
arréts de production ou 'OF/OP est renseigné et les arréts hors production sans OF/OP et donc non
imputable a une fabrication (dans ce cas, il est souhaitable de préciser un motif aléa).

* HPROD : Hors Production (Activité réservée au personnel, pour la machine, on utilisera ARRET).
En regle générale, lorsqu’une machine passe en arrét, on ne change pas l'activité de I'opérateur.
L'activité hors production permet de déclarer des temps non imputable a un ordre de fabrication
comme le nettoyage du poste (dans ce cas, il est souhaitable de préciser un motif d’aléa).

* MAINT: Maintenance Préventive, curative, opérateur et travaux neufs.

Code aléa (optionnel)

Code du motif d’aléa. On l'utilise en général lorsque la machine est en arrét (le code doit étre présent dans
T_ALEA).

Code outillage (optionnel)
Code de l'outillage utilisé pour le pointage. L'outillage doit étre présent dans la table T_OUTILLAGE.

Code libre (optionnel)
Texte libre de 20 caractéres.

Fonctionnement

L'activité fait un INSERT dans la table T_EVT_MACHINE_EC et/ou T_EVT_PERSONNEL_EC selon les
options choisies. Les tables d’encours disposent du champ REF_ARTICLE qui sera automatiquement ren-
seigné si le code de I'OF est fourni.

* Option Création encours machine activée : un pointage sera créé dans T_EVT_MACHINE_EC
uniqguement si le code machine est renseigné. Si le code personnel n’est pas renseigné, il sera rem-
placé par un « - » (tiret).

* Option Création encours personnel activée : un pointage sera créé dans T_EVT_PERSON-
NEL_EC uniquement si le code personnel est renseigné. Si le code machine n’est pas renseigné, il
sera remplacé par un « - » (tiret).

* Mise a jour de I'opération : I'opération de I'OF sera mise a jour si le code OF et code OP sont ren-
seignés, que I'activité est REGL, PROD ou RET et qu’un code machine est renseigné.
- Etat de I'opération : synchronisé avec I'activité demandée.
- Code Machine : synchronisé avec la machine fournie.
- Machine fixe : Indicateur passé a Oui.
- Début réelle : mise a jour avec la date de début si 'opération n’était pas commencée.

* Mise a jour de I'ordre de fabrication : I'ordre de fabrication sera mis a jour si le code OF est ren-
seigné.
- Etat de I'OF : Lancée.
- Début réel : mise a jour avec la date de début si I'Of n’était pas commencé.

* Code machine / Code personnel : Bien que ce code soit facultatif, si aucun des deux n’est rensei-
gné, aucun pointage d’encours ne sera créé.

© 2015 Sage 101



Boite a outil

Mise a jour des quantités

Cette activité permet de mettre a jour des quantités dans un encours machine et/ou personnel. Les quan-
tités seront ensuite consolidées au niveau de I'opération de I'OF.
Assistant de configuration

() Mise 3 jour des quantités

Code société Taper le code socigté (optionnel)

M® d'OF Taper le N* d"ordre de fabrication

M® d'opération Taper le N* d"opération

Code machine Taper le code machine

Code personnel Taper le code personnel (optionnel)
Quantité bonne Taper lo quantité bonne (optionnel)
Quantité rebutée Taper la quantité rebutée (optionnel)
Code rebut Taper le code rebut [optionnel)

Quantité d retoucher Taper la quantité a retoucher (optionnel)

Mise a jour de I'encours machine
Mise a jour de I'encours personnel
Mise 4 jour de 'opération

[T] Lirniter la mise  jour de I'EC Machine au code personnel spécifié

Code société (optionnel)
Si aucun N° de société n’est renseigné, c’est la société en cours qui est utilisée.

N° d’OF (obligatoire)
N° d’ordre de fabrication

N° d’opération (obligatoire)
N° d’opération de I'ordre de fabrication.

Code machine (obligatoire)
Code de la machine.

Code personnel (optionnel)
Code du personnel.

Quantité bonne (optionnel)
Quantité bonne pour I'opération de I'OF.
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Quantité rebutée (optionnel)
Quantité rebutée pour I'opération de I'OF.

Code rebut (optionnel)
Code du motif de rebut si des quantités rebutées ont été précisées (le code doit étre présent dans T_REBUT).

Quantité a retoucher (optionnel)
Quantité a retoucher pour 'opération de I'OF.

Fonctionnement

L'activité fait un UPDATE dans la table T_EVT_MACHINE_EC et/ou T_EVT_PERSONNEL_EC selon les
options choisies.

* Option Mise a jour de I’encours machine activée : La mise a jour sera effectuée dans T_EVT_MA-
CHINE_EC.

* Option Mise a jour de I’encours personnel activée: La mise a jour sera effectuée dans
T_EVT_PERSONNEL.

* Option Mise a jour de I'opération activée : Les quantités seront consolidées au niveau de I'opéra-
tion.

* Option Limiter la mise a jour de I’encours au code personnel spécifié activée : La mise a jour
dans la table d’encours machine est limitée au code personnel renseigné. Cela est nécessaire pour
les machines en poste manuel qui peuvent avoir plusieurs encours du méme OF par plusieurs per-
sonnes comme les opérations d’emballages par exemple.

Statistique OF

Cette activité permet de lancer le programme de statistiques des ordres de fabrication pour un ou plusieurs OF.

Assistant de configuration

Code société (optionnel)
Si aucun N° de société n'est renseigné, c'est la société en cours qui est utilisée.

N° d'OF de début (obligatoire)
N° d'ordre de fabrication de début

N° d'OF de fin (obligatoire)
N° d'ordre de fabrication de fin

@ Si I'OF de début et fin sont renseignés avec 0, ce sont les derniers OF qui sont recalculés (le
nombre d'OF est défini dans les paramétres généraux).

Fonctionnement

L'activité permet de consolider les temps et quantités des événements dans les opérations et les entétes d'OF.
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Statut OF

Cette activité permet de faire avancer le statut de I'ordre de fabrication.

Assistant de configuration

() Statut OF
Généralités
Code société Taper le code société (optionnel)
M= d'OF Taper le N* d'ordre de fabrication
Statut de 'OF Taper le statut de l'ordre de fabrication

Code société (optionnel)
Si aucun N° de société n’est renseigné, c’est la société en cours qui est utilisée.

N° d’OF (obligatoire)
N° d’ordre de fabrication

Statut de I’OF (obligatoire)
Statut de I'ordre de fabrication. Le code statut doit étre présent dans la table T_ORDREFAB_STATUT.

Fonctionnement

L'activité fait un UPDATE dans la table T_ORDREFAB. Si le code statut est différent de FINI et de AR-
CHIVE, La date de début est renseignée si I'OF n’était pas commencé sinon c’est la date de fin.
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Statut OP

Cette activité permet de faire avancer le statut d’'une opération d’un ordre de fabrication.

Assistant de configuration

() Statut OP
Généralités
Code société Taper e code société (optionnel)
M® d'OF Taper le N° d'ordre de fabrication
M® d'opération Taper iz N° d opération
Statut de ['opération Taper le statut de 'opération
Code machine Taper le code machine

Code société (optionnel)
Si aucun N° de société n’est renseigné, c’est la société en cours qui est utilisée.

N° d’OF (obligatoire)
N° d’ordre de fabrication

N° d’opération (obligatoire)
N° d’opération de I'ordre de fabrication

Statut de I'opération (obligatoire)
Statut de I'opération. Le code statut doit étre présent dans la table T_OPERATION_STATUT.

Code machine (obligatoire)
Code de machine a passer en machine fixe sur I'opération.

Fonctionnement

L'activité fait un UPDATE dans la table T_OPERATION. Si le code statut est différent de FINI et de AR-
CHIVE, La date de début réel est renseignée si I'opération n’était pas commenceé sinon c’est la date de fin.

@ Si le statut de I'opération est FINI et qu’il s’agissait de la derniére opération de I'ordre de fabrica-
tion, le statut de 'OF passe a FINI.

© 2015 Sage 105



Boite a outil

Suppression encours machine

Cette activité permet de supprimer un encours machine dans T_EVT_MACHINE_EC.

Assistant de configuration

() Suppressien encours machine

Code société Taper e code société (optionnel)

Code machine Taper le code machine

M= d'OF Taper iz N° d'ordre de fabrication (optionnel)
M® d'opération Taper le N* d'opération (optionnel)

Code personnel Taper e code personnel (optionnel)

Code activité Taper le code activité (optionnel)

Code société (optionnel)
Si aucun N° de société n’est renseigné, c’est la société en cours qui est utilisée.

Code machine (obligatoire)
Code de machine pour laquelle des encours doivent-étre supprimés.

N° d’OF (optionnel)
N° d’ordre de fabrication. Seuls les encours de cet ordre de fabrication seront supprimés.

N° d’opération (optionnel)
N° d’opération de I'ordre de fabrication. Seuls les encours de cette opération seront supprimés.

Code personnel (optionnel)
Code du personnel. Seuls les encours de ce personnel seront supprimés.

Code activité (optionnel)
Code activité (présent dans T_ACTIVITE). Seuls les encours de cette activité seront supprimés.

Fonctionnement
L’activité fait un DELETE dans la table T_EVT_MACHINE_EC pour la machine précisée. Si d’autres para-

meétres sont renseignés, ils vendront compléter la clause WHERE pour restreindre I'étendue de la suppres-
sion.
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Suppression encours personnel

Cette activité permet de supprimer un encours machine dans T_EVT_PERSONNEL_EC.

Assistant de configuration

() Suppression encours personnel

Code société Taper e code société (optionnel)

Code personnel Taper e code personne!

M= d'OF Taper iz N° d'ordre de fabrication (optionnel)
M® d'opération Taper le N* d'opération (optionnel)

Code machine Taper Iz code machine (optionnel)

Code activité Taper le code activité (optionnel)

Code société (optionnel)
Si aucun N° de société n’est renseigné, c’est la société en cours qui est utilisée.

Code personnel (obligatoire)
Code du personnel pour lequel des encours doivent-étre supprimés.

N° d’OF (optionnel)
N° d’ordre de fabrication. Seuls les encours de cet ordre de fabrication seront supprimés.

N° d’opération (optionnel)
N° d’opération de I'ordre de fabrication. Seuls les encours de cette opération seront supprimés.

Code machine (optionnel)
Code de la machine. Seuls les encours de cette machine seront supprimés.

Code activité (optionnel)
Code activité (présent dans T_ACTIVITE). Seuls les encours de cette activité seront supprimés.

Fonctionnement
L'activité fait un DELETE dans latable T_EVT_PERSONNEL_EC pour le personnel précisé. Si d’autres pa-

rametres sont renseignés, ils vendront compléter la clause WHERE pour restreindre I'étendue de la sup-
pression.
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Synchro encours machine

Cette activité permet de synchroniser 'ensemble des encours machines (méme date/heure, coefficient de
répartition, remise a zéro des quantités). Cette activité est a utiliser lorsqu’'un encours vient d’étre ajouté
alors que d’autre encours sont présent pour la machine.

Assistant de configuration

() Synchro encours machine

Code société Taper le code socigté (optionnel)

Code machine Taper le code machine

Synchronisation des dates des encours
Mise & zéro des quantités des encours

Suppression du code aléa des encours

Code société (optionnel)
Si aucun N° de société n’est renseigné, c’est la société en cours qui est utilisée.

Code machine (obligatoire)
Code de la machine. Seuls les encours de cette machine seront impactés.

Fonctionnement

L'activité fait un UPDATE dans la table T_EVT_MACHINE_EC pour le personnel précisé.

* Option Synchronisation des dates des encours activée : Permet d’appliquer la méme date/heure
a tous les encours de la machine. Les champs mis a jour sont DH_DEBUT, DATE_REF, NO_SE-
MAINE, NO_MOIS.

* Option Mise a zéro des quantités des encours activée : permet de remettre a zéro les champs
quantités a tous les encours de la machine. Les champs mis a jour sont QTE_COMPTE,
QTE_BONNE, QTE_REBUT, CODE_REBUT, QTE_AUTRE.

* Option suppression du code aléa des encours activée : Permet de supprimer un code aléa a tous
les encours de la machine. Le champ mis a jour est CODE_ALEA.
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Synchro encours personnel

Cette activité permet de synchroniser 'ensemble des encours personnels (méme date/heure, coefficient de
répartition, remise a zéro des quantités). Cette activité est a utiliser lorsqu’'un encours vient d’étre ajouté
alors que d’autre encours sont présent pour ce personnel.

Assistant de configuration

() Synchro encours personnel

Code société Taper e code société (optionnel)

Code personnel Taper e code personne!

Synchronisation des dates des encours
Mise & zéro des quantités des encours

Suppression du code aléa des encours

Code société (optionnel)
Si aucun N° de société n’est renseigné, c’est la société en cours qui est utilisée.

Code personnel (obligatoire)
Code du personnel. Seuls les encours de ce personnel seront impactés.

Fonctionnement

L’activité fait un UPDATE dans la table T_EVT_PERSONNEL_EC pour le personnel précisé.

* Option Synchronisation des dates des encours activée : Permet d’appliquer la méme date/heure
a tous les encours du personnel. Les champs mis a jour sont DH_DEBUT, DATE_REF, NO_SE-
MAINE, NO_MOIS.

* Option Mise a zéro des quantités des encours activée : permet de remettre a zéro les champs
quantités a tous les encours du personnel. Les champs mis a jour sont QTE_COMPTE,
QTE_BONNE, QTE_REBUT, CODE_REBUT, QTE_AUTRE.

* Option suppression du code aléa des encours activée : Permet de supprimer un code aléa a tous
les encours du personnel. Le champ mis a jour est CODE_ALEA.
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Création dossier qualité

Cette activité permet de créer un dossier de non-conformité a partir des quantités rebutées et a retoucher
d’'une opération d’un ordre de fabrication. L'accés aux dossiers de non-conformité nécessite une licence
d’accés au module qualité.

Résultat
$80 Acsistant de création de vanables @
Moms des variables de résultat

M*® de dossier CodeDossier

Annuler

L'activité fourni en retour le N° de dossier utilisé pour la création [Int32].

Assistant de configuration

(") Création dossier qualité

Généralités

Code société Taper le code socigté (optionnel)
Type de dossier Taper le type de dossier

Code personnel Taper le code personnel (optionnel)
Code machine Taper le code machine (optionnel)
M= d'OF Taper le N° d'ordre de fabrication (optionnel)
M® d'opération Taper le N® d'opération [optionnel)
M* de lot Taper le N* de lot (optionnel)
Quantité rebutée Taper lo quantité rebutés

Code rebut Taper le code rebut (optionnel)
Quantité a retoucher  Taper lo quantité g retoucher

Date de création Taper la date de création [optionnel)

Code société (optionnel)
Si aucun N° de société n’est renseigné, c’est la société en cours qui est utilisée.

Type de dossier (obligatoire)
Type de dossier. Ce code doit étre présent dans la table K TYPE_DOSSIER.
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Code personnel (optionnel)
Code du salarié.

Code machine (optionnel)
Code de la machine.

N° d’OF (optionnel)
N° de l'ordre de fabrication.

N° d’opération (optionnel)
N° d’opération de I'ordre de fabrication

N° de Ilot (optionnel)
N° de lot si l'article de I'OF est suivi en Lot/Série.

Quantité rebutée (optionnel)
Quantité rebutée.

Code rebut (optionnel)
Code du motif de rebut

Quantité a retoucher (optionnel)
Quantité a retoucher.

Date de création (optionnel)

Date de création/déclaration du dossier. Si ce paramétre est omis, c’est la date/heure systéme qui est rete-
nue.

Fonctionnement

L'activité fait un INSERT dans la table K_DOSSIER.

* Sile N° d’'OF est renseigné, la référence article, le N° de commande et le code client seront récupé-
rés automatiquement de I'ordre de fabrication.

* Sile N° de lot est omis, le programme ira rechercher le 1" N° de lot utilisé dans I'ordre de fabrica-
tion (table T_ORDREFAB_LOT).
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Ajout mouvement stock

Cette activité permet de créer un mouvement de stock (entrée ou sortie).

Assistant de configuration

Ajout mouvernent stock 2

Code société Taper le code société (optionnel)

Référence article Taper la référence article
Code dépdt Taper le code dépét
Date du mouvement | Taperlo date du mouverment (optionnel)
Ernplacement Taper le N* d"emplacement [optionnel)

Quantité entrée Taper la quantité 4 entrer en stock

Cuantité sortie
Code personnel
M® d'OF

M* d'opération
MN® de lot

Prix unitaire
Code machine
Code motif

M® de BL

Taper la quantité 4 sortir du stock

Taper le code personnel (aptionnel)

Taper le N* d"ordre de fabrication (optionnel)
Taper le N® d'opération {optionnel)

Taper le N*® de lot {optionnel)

Taper le prix unitaire

Taper le code de la machine (optionnel)
Taper le code motif (optionnel)

Taper le N® de bon de livraison [optionnel)

Code fournisseur Taper le code fournisseur (optionnel)

Remargque Taper une remarque (optionnel)

Date de péremption

[] Mettre a jour le lot PF de I'OF (uniquement pour les entrées sur OF)

Taper la date de péremption (optionnel)

[T] Mettre & jour la nomenclature de I'OF (uniguernent pour les consormmations sur OF)

Rechercher le prix unitaire (uniquement lorsqu'il est & 0)

Paramétres

Paramétres Ajouter une ligne
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Code société (optionnel)
Si aucun N° de société n’est renseigné, c’est la société en cours qui est utilisée.

Référence article (obligatoire)
Référence de l'article.

Code dépét (obligatoire)
Code du dépbt sur lequel sera effectué le mouvement.

Date du mouvement (optionnel)

Date/heure de prise en compte du mouvement. Si 'argument est omis, c’est la date/heure systéme qui
sera utilisée.

Emplacement (optionnel)
Code de 'emplacement si I'article est géré en emplacement.

Quantité entrée (obligatoire)
Quantité a entrer en stock (0 si c’est une sortie).

Quantité sortie (obligatoire)
Quantité a sortir du stock (0 si c’est une entrée).

Code personnel (optionnel)
Code du salarié.

N° d’OF (optionnel)
N° de l'ordre de fabrication.

N° d’opération (optionnel)
N° d’opération de I'ordre de fabrication

N° de lot (optionnel)
N° de lot si l'article est suivi en Lot/Série.

Prix unitaire (obligatoire)

Prix unitaire pour la valorisation de I'entrée. Si le prix est a zéro, le prix peut étre recherché automatique-
ment.

Code machine (optionnel)
Code de la machine.

Code motif (optionnel)

Code motif pour la justification du mouvement. Si 'argument est renseigné, il doit exister dans la table
T _MVT_STOCK_MOTIF. Si 'argument est omis, c’est la valeur SM (Saisie Manuelle) qui sera utilisée.

N° de BL (optionnel)
N° de bon de livraison.

Code fournisseur (optionnel)
Code du fournisseur.

Remarque (optionnel)
Texte libre (sans limitation de longueur).

Date de péremption

Si cette date est renseignée, elle sera prioritaire sur le calcul automatique de la date de péremption (Date
de fabrication + Délai de péremption).
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Parameétres

Permet de rajouter une liste de champs de T_MVT_STOCK qui seront alimentés au moment de la création
du mouvement de stock.

Paramitres [CE-_CGMPL_LGT v] "2014-6254"

|DATE_LOT v || w.SqiNow

Ajouter une ligne

L'ajout de paramétres est une nouvelle fonctionnalité de I'activité. Donc, pour les workflows exis-
tant qui utilisent déja cette activité, les paramétres ne sont pas disponibles. Il est alors néces-
saire de supprimer puis de recréer l'activité.

En revanche, si l'utilisation de parameétres n'est pas nécessaire, I'ancienne version de cette acti-
vité est toujours compatible.

Fonctionnement

L'activité fait un INSERT dans la table T_MVT_STOCK.

© 2015 Sage

Option Mettre a jour le lot PF de I’OF activée : permet de mettre a jour la table T_ORDRE-
FAB_LOT (uniqguement sur les entrées de PF/PSF sur OF dont l'article est suivi en lot). Selon la
présence du lot dans la table, le programme fait un INSERT pour une entrée initiale et un UPDATE
pour les entrées suivantes.

Option Mettre a jour la nomenclature de I’OF activée : permet de mettre a jour la table T_ORDRE-
FAB_NOMENC (et T_ORDREFAB_NOMENC_LOT si l'article est géré en lot). Actif uniquement
pour les sorties associées a un ordre de fabrication. Selon la présence de l'article et/ou du lot dans
la nomenclature, le programme effectue un INSERT ou un UPDATE.

Option Rechercher le prix activée : si 'argument Prix unitaire = 0, le programme recherche le prix
dans le stock (au CMUP ou au Lot/Série selon le mode de gestion pour les sorties, au colt stan-
dard ou PMP pour les entrées).

Il n’est pas possible de faire une entrée et une sortie dans le méme mouvement. |l ne faut donc
pas renseigner la quantité en entrée ET la quantité en sortie.

Si la quantité est négative, le mouvement change de sens (exemple : une sortie de -15 devient
une entrée de 15).

Si le N° d’'OF est renseigné, le programme recherchera automatiquement le code affaire dans
I'entéte de I'ordre de fabrication.

Si l'article est géré en N° de série, la quantité (en entrée ou en sortie) doit obligatoirement étre
positionnée a 1.
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Consommation automatique

Cette activité permet de créer un ensemble de mouvements de stock (en sortie) pour une quantité donnée.
Cette activité est spécialement dédiée a la consommation automatique de plusieurs lots (pour un OF) en
une seule demande selon la méthode de sortie choisie (FIFO, FEFO, LIFO, LEFO). Il est cependant pos-
sible d’utiliser cette activité pour des articles non géré en lot/série, mais la méthode de sortie sera implici-

tement FIFO.

Assistant de configuration

E} Consommation automatique

Code société
Référence article
Code dépot

Date du mouvement
Emplacemnent
Quantité sortie
Code personnel
M® d'OF

M* d'opération
Prix unitaire
Code machine
Code maotif

M® de BL

Code fournisseur
Remargque

IMéthode de consammation

Taper le code société (optionnel)

Taper la référence article

Taper le code dépot (optionnel)

Taper la date du mouvement (optionnel)
Taper le N® d'emplacement (optionnel)
Toper la quantité & sortir du stock

Taper le code personnel {optionnel)

Taper le N*° d'ordre de fabrication {optionnel)
Taper le N* d'opération (optionnel)

Taper le prix unifaire

Taper le code de la machine {optionnel)
Taper le code motif (optionnel)

Taper le N de bon de livraison (opfionnel)
Taper le code fournisseur {optionnel)
Taper une remargue {optionnet)

Taper la méthode (FIFQ, FEFQ, LIFQ, LEFQ)

[] tdettre 3 jour la nomenclature de I'OF

Rechercher le prix unitaire (uniguement lorsgu’il est 3 )

[[]Interdire les lots en statut blogué

[] simulation de sortie jaucun mouvement de stock n'ect généré)

[[] Auteriser une consemmation partielle

Code société (optionnel)

Si aucun N° de société n’est renseigné, c’est la société en cours qui est utilisée.
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Référence article (obligatoire)
Référence de l'article.

Code dépét (optionnel)
Code du dépbt sur lequel sera effectué le mouvement. Si aucun dépdt n’est renseigné c’est le dépot prin-
cipal de I'article qui sera utilisé puis le dépdt principal de la société.

Date du mouvement (optionnel)

Date/heure de prise en compte du mouvement. Si 'argument est omis, c’est la date/heure systéme qui
sera utilisée.

Emplacement (optionnel)

Code de I'emplacement si I'article est géré en emplacement. Si I'emplacement n’est pas renseigné, I'acti-
vité ne recherchera pas automatiquement I'emplacement tampon. Il est nécessaire de passer par I'activité
Recherche zone tampon pour alimenter ces informations dans I'activité de consommation automatique.

Quantité sortie (obligatoire)
Quantité a sortir du stock (obligatoirement supérieure a 0).

Code personnel (optionnel)
Code du salarié.

N° d’OF (optionnel)
N° de l'ordre de fabrication.

N° d’opération (optionnel)
N° d’opération de I'ordre de fabrication

Prix unitaire (obligatoire)

Prix unitaire pour la valorisation de la sortie. Si le prix est a zéro, le prix peut étre recherché automatique-
ment.

Code machine (optionnel)
Code de la machine.

Code motif (optionnel)

Code motif pour la justification du mouvement. Si 'argument est renseigné, il doit exister dans la table
T _MVT_STOCK_MOTIF. Si 'argument est omis, c’est la valeur SM (Saisie Manuelle) qui sera utilisée.

N° de BL (optionnel)
N° de bon de livraison.

Code fournisseur (optionnel)
Code du fournisseur.

Remarque (optionnel)
e Texte libre (sans limitation de longueur).

* Méthode de consommation : Choix de la méthode de consommation

- FIFO : Fist In First Out. La sélection des lots/série se fera par la date d’entrée de la plus vieille a
la plus récente (DATE_ENTREE ASC, DATE_PEREMPTION ASC, NO_LOT ASC).

- FEFO : First Expired First Out. La sélection des lots/série se fera par la date de péremption de la
plus vieille a la plus récente (DATE_PEREMPTION ASC, DATE_ENTREE ASC, NO_LOT ASC).

- LIFO : Last In First Out. La sélection des lots/série se fera par la date d’entrée de la plus récente
a la plus vieille (DATE_ENTREE DESC, DATE_PEREMPTION DESC, NO_LOT DESC)

- LEFO : Last Expired First Out. La sélection des lots/série se fera par la date de péremption de la
plus récente a la plus vieille (DATE_PEREMPTION DESC, DATE_ENTREE DESC, NO_LOT
DESC).
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Résultat

80 Accistant de création de variables @
MNoms des variables de résultat

Message d'erreur MzgErreur

Résultat de |z sortie ResultatSartie

Quantité sortie QteReslSortie

Annuler

L’activité fourni en retour les informations suivantes :

Résultat de la sortie [Boolean]
Indique si I'activité s’est déroulée correctement.

Quantité sortie [Double]

Indique la quantité réellement sortie (ou qui va étre sorti s’il s’agit d’'une simulation). Cette quantité peut
étre différente de la quantité initiale si le stock est insuffisant et qu’une sortie partielle est autorisée ou qu'’il
s’agit d’'une simulation.

Message d’erreur [String]
Message indiquant la raison d’'un échec d’exécution de I'activité.

Fonctionnement

L’'activité fait un ou plusieurs INSERT dans la table T_MVT_STOCK.

@
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Option Mettre a jour la nomenclature de I'OF activée: Permet de mettre a jour la table
T_ORDREFAB_NOMENC (et T_ORDREFAB_NOMENC_LOT si l'article est géré en lot). Actif uni-
quement pour les sorties associées a un ordre de fabrication. Selon la présence de I'article et/ou du
lot dans la nomenclature, le programme effectue un INSERT ou un UPDATE.

Option Rechercher le prix activée : si 'argument Prix unitaire = 0, le programme recherche le prix
dans le stock (au CMUP ou au Lot/Série selon le mode de gestion).

Interdire les lots en statut bloqué : Permet de ne pas effectuer de sortie automatique sur les lots
dont le statut est de type Blocage en fabrication.

Simulation de sortie : Permet d’exécuter I'activité sans effectuer les mouvements de stock. L’acti-
vité alimente les variables de retour. Cela permet notamment de tester que le stock est disponibles
avant d’effectuer une consommation automatique. On aurait dans ce cas I'activité présente 2 fois
dans le workflow, une fois pour contréler que la sortie est possible et une seconde pour effectuer la
sortie a proprement parler si le contréle précédent est valide.

Autoriser une consommation partielle : Permet, méme si le stock n’est pas suffisant de consom-
mer tout ce qui est disponible. La variable de retour contiendra alors la valeur réellement consom-
mée.

Si le N° d’'OF est renseigné, le programme recherchera automatiquement le code affaire dans
I'entéte de I'ordre de fabrication.

117



Boite a outil

Création virement dépot

Cette activité permet de créer un virement/transfert de dépét.

Assistant de configuration

() Création virement dépét

Code société Taper le code société (optionnel)

Reéférence article Taper la référence article

Code dépédt origine Taper le code dépét d'origine

Emplacement crigine Taper le N® d'emplacement d origine (optionnel)
Code dépdt destination Taper le code dépdt de destinagtion
Ernplacement destination Taper le N d emplacement de destination (optionnel)
Quantité Taper o quantité a transférer

M de lot Taperls N® de lot (optionnel]

Date du mouvemnent Taper lo date du mowvement (optionnel)

Code personnel Taper le code personnel (optionnel)

Code Motif Taper le code motif (optionnel)

Code société (optionnel)

Si aucun N° de société n’est renseigné, c’est la société en cours qui est utilisée.

Référence article (obligatoire)
Référence de larticle.

Code dépét d’origine (obligatoire)

Code du dépdt d’origine (point de départ).

Emplacement d’origine (optionnel)
Code de 'emplacement d’origine si I'article est géré en emplacement.

Code dépét destination (obligatoire)

Code du dépbét de destination (point d’arrivée). Identique au dépdt d'origine si c’est un changement
d’emplacement sans changement de dépét.

Emplacement destination (optionnel)
Code de 'emplacement de destination si I'article est géré en emplacement.

Quantité (obligatoire)
Quantité a transférer.

N° de lot (optionnel)

N° de lot si I'article est suivi en Lot/Série.

© 2015 Sage
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Date du mouvement (optionnel)

Date/heure de prise en compte du mouvement. Si 'argument est omis, c’est la date/heure systéme qui
sera utilisée.

Code personnel (optionnel)
Code du salarié.

Code motif (optionnel)
Code du mouvement de stock.

Fonctionnement

L'activité génére deux mouvements de stock dans la table K_T_MVT_STOCK. Le 18" mouvement fait la sor-

tie du dépét/emplacement d’origine et le 2N fajt I'entrée dans le dépodt/emplacement de destination. En uti-
lisation avec la gestion commerciale 100, seulement un seul des 2 mouvements sera transféré.

ATTENTION, si un mouvement de transfert est effectué en dehors de cette activité, il faut impé-
@ rativement renseigner la date de transfert du mouvement d’entrée (Ex : DH_TRANSFERT = Get-
Date()).

Pour effectuer un changement d’emplacement sans changement de dépdts, il faut renseigner le dépét d’ori-
gine et de destination avec le méme code dépét.

Recherche zone tampon

Cette activité permet pour une référence de déterminer son dépdt/emplacement dans la zone tampon.

Résultat

80 Accictant de création de variables @
Moms des variables de résultat

Résultat recherche ResRechTampon

Code dépdt tampon DepotTampon

Emplacement tampon EmplTampen

Annuler

Résultat recherche
Variable [Boolean] (true/false) qui indique si la recherche de la zone tampon s’est terminée avec succés.

Code dépét tampon
Variable [String] contenant le code dépét de la zone tampon.

Emplacement tampon
Variable [String] contenant le code de I'emplacement de la zone tampon.
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Assistant de configuration

() Recherche zone tampen

Code société Taper le code société (optionnel)

Référence article Taper la référence article

Code dépat OF Taper le code dépat de 'OF

Sens (E/5) Taper le sens du mowvement (€ = Entrée, § = sortis)

Code société (optionnel)
Si aucun N° de société n’est renseigné, c’est la société en cours qui est utilisée.

Référence article (obligatoire)
Référence de l'article.

Code dépét OF (obligatoire)

Code du dépdt de I'OF lorsque la recherche est effectuée pour une entrée ou une sortie associée a un
ordre de fabrication. Cette zone est indispensable si la gestion des emplacements a été activée avec des
zones tampon multiples. S’il une seule zone tampon est renseignée, I'argument peut-étre une chaine vide.

Sens (obligatoire)
Sens du mouvement de stock qui va suivre. Cette zone est indispensable lorsqu’il des exceptions de zone
tampon sont paramétrées au niveau de l'article ou de la famille d’article.
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Recherche information article

Cette activité permet pour une référence article de récupérer un ensemble d’'informations de la fiche article
et de ses sous-fiches.

Résultat

8 Assistant de création de vanables IEI
MNoms des variables de résultat

Infos article Reslecturedrticle

Résultat recherche ResRecherche

Annuler

Résultat recherche
Variable [Boolean] (true/false) qui indique si la recherche de l'article s’est terminée avec succeés.

Infos Article

Variable [SglRecordCollection] contenant la liste des informations. Si la recherche s’est terminée avec
succes, la variable contient obligatoire un enregistrement. Chaque information est contenue dans un
champ de la premiére ligne de la variable (ex : maVariable(0)(« DES_ARTICLE »)) :

© 2015 Sage

DES_ARTICLE : Désignation de I'article.

CODE_FAMILLE : Code famille de I'article.

GESTION_STOCK : Tenu en stock (O/N).

QTE_STOCK_TOTAL : Quantité en stock tout dépdts confondus.
QTE_STOCK_DEPOT : Quantité en stock dans le dépdt principal.
CODE_GESTION_LS : Type de gestion en stock (AUCUN/LOT/SERIE).
TYPE_ARTICLE : Type d’article (PF/PSF/MP/PDET).

CODE_STATUT_LOT : Code statut de lot par défaut.

CODE_DEPOT_PRINCIPAL : Dépét principal de I'article (si présent) ou de I'entreprise.
CODE_FOURNISSEUR : Code fournisseur principal s'il existe.
CONSO_LOT_CONFIG : Type de consommation des lots (AUTO/SEMI/MANU/AUCUN).
SORTIE_MANUELLE : Consommation manuelle.

LIBELLE_UNITE : Libellé de I'unité de stock.
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Assistant de configuration

{:} Recherche infos article

Code société Taper le code société [optionnel)

Reférence article  Toper lo référence article

Code société (optionnel)
Si aucun N° de société n’est renseigné, c’est la société en cours qui est utilisée.

Référence article (obligatoire)
Référence de I'article.

Base de données : Requétes

Les activités de cette rubrique sont dédiées aux accés a la base de données que ce soit pour des requétes
de lecture ou d’écriture.

Il existe 2 possibilités dans I'assistant de création de requétes.

{:} Ecriture

Requéte @ Requéte assistée

Table - Type - Modifier

) Requéte avancée

Exécuter la requéte

* Requéte assistée : Evite de connaitre la syntaxe SQL mais est limitée a une sélection dans une
seule tables.

* Requéte avancée : Permet de taper sa propre requéte SQL.

Lecture

Cette activité permet d’effectuer une requéte de sélection dans n’importe quelle table de Sage 100 Gestion
de production.
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Valeur de retour

80 Accistant de création de variables @
MNoms des variables de résultat

Résultat de la requéte Reslecture

Annuler

La variable de retour est de type [SqlRecordCollection]. Il s’agit d’'un jeu d’enregistrement défini par une liste
d’un ou plusieurs enregistrements. Chaque ligne (enregistrement) contient une colonne par champ figurant
dans la requéte de sélection. Les lignes sont numérotées a partir de 0.

ExempleExemple )
ResLecture(0)("CODE_MACHINE") pour lire la colonne [CODE_MACHINE] de la 1°® ligne.

Requéte assistée

$F Assistant de création de requéte

Table | T_ARTICLE_DEPOT [7] Distinct

CODE_SOCIETE
REF_ARTICLE
CODE_DEPCT
QTE_STOCK

w.CodeSociete
RefArticle
Ascendant 1 Entrer une expression V|

Entrer une expression V|

O
]
O

Entrer une expression VB

Annuler

Table

Liste déroulante permettant de sélectionner une des tables de la base de données (Attention, une table
spécifique ne respectant les regles de nommage risque de ne pas apparaitre dans la liste).

Distinct
Permet d’appliquer le prédicat DISTINCT dans la requéte pour exclure les lignes identiques.

Champ
Liste des champs de la requéte de sélection. Les colonnes sont sélectionnées a partir d’une liste dérou-
lante (Les lignes avec une icone — sont des champs de la clé primaire).

Alias

Permet de donner un nom en clair a un champ de la base utilisé comme nom de colonne pour un affi-
chage par exemple.
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Sortie

Lorsque cette case a cocher est validée, la colonne sera comprise dans le SELECT. En régle générale, la
colonne n’est pas dans le SELECT lorsqu’elle sert uniquement pour un filtre (ex : CODE_SOCIETE et
REF_ARTICLE dans la figure ci-dessus).

Type de tri
Permet d’indiquer si la colonne est triée (tri croissant ou décroissant).

Ordre de tri
Permet de spécifier I'ordre de colonnes de tri lorsque le jeu de résultat est trié sur plusieurs colonnes.

Opérateur
Permet d’indiquer quel opérateur de comparaison est utilisé pour le filtre (=, >, >=, <, <= et <>).

Filtre

Permet d’appliquer une clause WHERE sur la requéte de sélection. Il est possible de saisir toutes formes
d’expression (variables ou valeurs). Les valeurs de type Chaine de caractéres doivent juste étre
encadrées par des guillemets. Il ne faut pas mettre les apostrophes (délimiteur de chaine dans la syntaxe
SQL car ils sont rajoutés automatiquement.

Requéte avancée

Requéte () Requéte assistée
@ Requéte avancée

"SELECT A.DES_ARTICLE, SUM(D.QTE_STOCK) AS QTE_TOTALE FROM T_ARTICLE AS AINMER JOIM T_ARTICLE_DEPOT AS D ON
ACODE_SOCIETE = D.CODE_SOCIETE AND AREF_ARTICLE = D.REF_ARTICLE WHERE A.CODE_SOCIETE = @ CODE_SOCIETE AND
AREF_ARTICLE = @REF_ARTICLE GROUP BY A.DES_ARTICLE ORDER BY A.DES_ARTICLE"

Paramétres

[Nom  Valewr [Ty |
@CODE_SOCIETE w.CodeSociete Int32

@REF_ARTICLE Refirticle String

‘ Exécuter la requéte ‘

Dans ce cas de requéte, il est possible de taper directement le code de la requéte. Il suffit ensuite de rem-
placer les éléments variables par des instructions du type @NomDuParametre pour qu’ils soient automa-
tiquement détectés.

Tester la requéte

La requéte peut ensuite étre testée via le bouton Tester la requéte. Lorsque la requéte contient des para-
metres, ils sont demandés avant 'exécution de la requéte.

8 Paramétres

Veuillez saisir les valeurs des paramétres de |a requéte.

@CODE_SOCIETE 299
@REF_ARTICLE EUREALUB

Annuler
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Ecriture

Cette activité permet d’effectuer une requéte d’écriture dans la base de données (INSERT, UPDATE et DE-
LETE) dans n’importe quelle table de Sage 100 Gestion de production. Il existe 2 possibilités dans
l'assistant :

Requéte assistée

UPDATE : Mise a jour

£ Assistant de création de requéte

Table |T_MACHINE Type Update

MW__

CODE_SCCIETE w.Codebociete
"MaCo1”

Entrer une expression VB | =
CODE_MACHIME Entrer une expression VB
CODE_ETAT "PROD" Entrer une expression VB

Entrer une expression VB Entrer une expression VB

Annuler

La colonne définir permet d’indiquer quelles sont les colonnes qui seront mises a jour.

INSERT : Ajout d’un enregistrement a partir de valeurs (« INSERT INTO (...) VALUES(...) »)

$F Assistant de création de requéte

Table [T_OUTILLAGE - | Type Insert

I e

CODE_SOCIETE
CODE_OUTILLAGE
LIBELLE_CUTILLAGE
QUANTITE
DH_CREATION
CODE_UTILISATEUR

w.CodeSociete
"OUTIL_COUPANT"
"Outil Coupant”

3

w.SglNow

w.CodelMilisateur

Entrer une expression VB
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DELETE : Suppression d’enregistrements

£ Assistant de création de requéte

Takble

T_REGLAGE

T}rpe Delzte

m_-

CODE_SOCIETE

CODE_REGLAGE

© 2015 Sage

w.Code5ociste

Entrer une expression VB

Annuler
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Requéte avancée

Dans ce cas de requéte, il est possible de taper directement le code de la requéte. |l suffit ensuite de rem-
placer les éléments variables par des instructions du type @NomDuParametre pour qu'ils soient automa-
tiquement détectés. Le type par défaut est String, il faut modifier ce type si cela est nécessaire avec I'un des
types présent dans la liste déroulante.

UPDATE : Mise a jour

Ecriture
Requéte () Requéte assistée
@ Requéte avancée

"UPDATE T_MACHIME SET CODE_ETAT=@CODE_ETAT WHERE CODE_SOCIETE=@CODE_SOCIETE AND
CODE_MACHINE=@CODE_MACHIME"

Parametres

Nom  Jvelewr  lTpe
@CODE_SOCIETE w.CodeSaciete Int32
@CODE_MACHINE "MACDL" String
@CODE_ETAT "PROD" String
Exécuter la requéte

INSERT : Ajout d’enregistrement a partir de valeurs

Ecriture

Requéte () Requéte assistée

@ Requéte avancée

"INSERT INTO T_OUTILLAGE (CODE_SOCIETE, CODE_OUTILLAGE, LIBELLE_OUTILLAGE, QUANTITE, DH_CREATION,

CODE_UTILISATEUR) VALUES (@CODE_SOCIETE, @ CODE_OUTILLAGE, @LIBELLE_OUTILLAGE, @QUANTITE, @DH_CREATION,
@CODE_UTILISATEUR)"

Paramétres

o v e |
@CODE_SOCIETE w.CodeSaciete Int32

@CODE_OUTILLAGE "OUTIL_COUPANT" String

@LIBELLE_OUTILLAGE "Outil Coupant” String

@QUANTITE 3 Double

@DH_CREATION wr.SqMow DateTime
@CODE_UTILISATEUR wCodelltilisateur String

Exécuter la requéte
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INSERT : Ajout de lignes

Ecriture
Requéte () Requéte assistée
@ Requéte avancée
"IMSERT INTO T_Ewt_Machine (Code_Societe, Code_Machinge, Code_Pers, Code_OF, Code_OP, DH_Debut, DH_Fin) SELECT

Code_Societe, Code_Machine, Code_Pers, Code_OF, Code_OP, DH_Debut, @DATE_FIM FROM T_Evt_Machine_EC WHERE Code_Societe
@CODE_SOCIETE AMD Code_Machine = @CODE_MACHIME"

Paramétres
@DATE_FIN w.SglMow DateTime
@CODE_SOCIETE w.CodeSociete Int32
@CODE_MACHINE "0t String

Exécuter la requéte

DELETE : Suppression d’enregistrement

Ecriture
Requéte () Requéte assistée
@ Requéte avancée

"DELETE FROM T_REGLAGE WHERE CODE_SOCIETE=@CODE_SOCIETE AMD CODE_REGLAGE=@CODE_REGLAGE"

Parametres

[Nom  JValew  lTpe
@CODE_SOCIETE w.CodeSociete Int32

@CODE_REGLAGE "R1" String

Exécuter la requéte

Utilitaires : Divers

Le groupe Utilitaires, Divers, on trouve un ensemble d’activités complémentaires.

Décodage EAN 128

Cette activité permettant de décoder, bloc par bloc, un chaine de caractéres issue de la lecture d’un code
a barres EAN128.

LEI T

(11)060428 (15) 071027 (L0) 060004111
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Résultat

80 Accistant de création de variables IEI
MNoms des variables de résultat

Résultat du décodage ResDecodage

Valeur du décodage TableauEAN

Valider Annuler

Résultat du décodage
Variable de type [Boolean] (true/false) qui indique si le décodage a réussi.

Valeur du décodage

Variable de type [Dictionary <String,String>] contenant autant d’élément que de codes trouvés dans la
chaine. Dans I'exemple ci-dessus, le dictionnaire contiendrait 3 lignes dont les clés seraient (11, 15, et 10)
et les valeurs seraient respectivement (060428, 071027 et 060004111).

Assistant de configuration

O Décodage EAN12E

Code EAM 128 Taper le code EAN 128
Préfixe "Lt

Séparateur 29

Code EAN 128 (obligatoire)
Chaine de caractéres au format EAN 128 a décoder.

Préfixe (obligatoire)
Il s’agit du préfixe du code a barres (par défaut FNC1).

Séparateur (obligatoire)

Il s’agit de la valeur ASCII du caractére utilisé comme séparateur pour les zones variables incomplétes
(par défaut la valeur ASCII 29 pour le caractére GS1).

Fonctionnement

Le standard GS1-128 est défini par un catalogue d’identifiants de données (Al ou Application Identifier).
Chaque identifiant de donnée répond a un format de donnée défini.

© 2015 Sage 129



Boite a outil

Signification des termes

° n:caractére numérique

* an: caractére alphanumérique

* n2:zone de 2 caractéres numériques

° an..18 : zone pouvant aller jusqu’a 18 caractéres alphanumériques

Description

Identifiant

00
01
02
10

11

13
15
17
20
21
31nn a 36nn
37
400
403
410
411
413
90
91-99
00

© 2015 Sage

N° séquentiel de colis

GTIN de I'UL

GTIN de I'UL contenue

N° de lot de fabrication

Date de fabrication

Date d’emballage

DLUO

DLC

Variante produit

N° de série (non structuré)
Mesures

Quantité

N° de commande de I'acheteur
Code de routage

Lieu de livraison (livré a)

Lieu de facturation (facturer a)
Lieu final de destination
Utilisation interne en accord bilatéral
Applications internes

N° séquentiel de colis

n2+n18
n2+n14
n2+n14
n2+an..20
n2+n6
n2+n6
n2+n6
n2+n6
n2+n6
n2+an..20
n4+n6
n2+n..8
n3+an..30
n3+an..30
n3+n13
n3+n13
n3+n13
n2+an..30
n2+an..30
n2+n18

Do
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Exemple d’utilisation du résultat

Vue générale du flux
ﬁ‘;ti Flux

Start

() Décodage EAN128

Double cliquez pour afficher

() Affichage résultat

Double cliquez pour afficher

Détail du décodage

G:} Décodage EAN12E

Généralités

CodeEAMI128  "]C1110604281507102710060004111"
Prefixe "1t

Séparateur 29

Détail de l'affichage

G Affichage résultat

Généralités

Titre de la fenétre "Résultat”

Icone

lignesdetexte | "Al1l - Date fab: " &TableauEAN("11") = 2 [ Gras [E Souligné

"AI15 - DLUO : " &TableauEAN("15") = 2 [ Gras [E Souligné

"AI11 - M® de Lot: " &TableauBAMN{"10") 24 [[] Gras [C] Souligné

Ajouter une ligne
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Résultat a 'exécution

& Résultat

Al 11 - Date fab : 060428
Al 15 - DLUO : 071027

AI 11 - N° de Lot : 060004111

Envoi mail

Cette activité permet d’envoyer un mail (uniquement si les paramétres de messagerie sont renseignés dans
les parametres généraux).

Assistant de configuration

{:} Ervai mail

Codesociété | Taper le code société (optionnel]
Expéditeur Taper lexnéditeur (optionnel)
Destinataire Taper le destinataire

Objet Taper l'objet

Mezszage Taper le message

Piéce jointe Taper le nom du fichier (optionnel)

Code société (optionnel)
Si aucun N° de société n’est renseigné, c’est la société en cours qui est utilisée.

Expéditeur (optionnel)
Adresse mail de I'expéditeur. Si 'argument est omis, c’est le compte systéme qui sera utilisé.

Destinataire (obligatoire)
Adresse mail du destinataire.

Objet (obligatoire)
Objet du mail limité a 50 caractéres.

Message (obligatoire)
Corps du mail.

Piéce jointe (optionnel)
Nom du fichier a joindre au mail (le chemin d’accés est spécifi€ dans les parameétres généraux,
généralités : chemin de stockage des piéces jointes).
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Fonctionnement

L'activité ajoute un enregistrement dans la table T_MAIL. C’est ensuite le service périodique qui s’occupe
de l'envoi. Attention, les parametres d’envoi du mail sont liés aux paramétres généraux de la société
(champ CODE_SOCIETE de T_MAIL).

Imprimer édition

Cette activité permet d’'imprimer un état Crystal Report.

Assistant de configuration

(3} Imprimer édition

Généralités

Mom de I"édition "Ed_Evt_Histo_Machine.rpt”
Imprirante -
Mombre d'exemplaires | Taper le nombre d'exemploire

Paramétres

"Code_Societe” Taper la valeur du paramétre
"Code_Machine" Taper la valeur du paramétre
"Date_Debut” Taper la valeur du paramétre
"Date_Fin" Taper la valeur du paramétre

Ajouter un paramétre

() Imprimer &dition

Généralités

Maom de I'édition MomMom_Etiquette_Palette
Imprimante -
Mombre d'exemplaires  Taper e nombre d exemplaire

"Code_Societe” Taper la valeur du paramétre
"Code_OF" Taper la valeur du paramétre

Ajouter un pararnétre
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Nom de I’édition (obligatoire)
Nom du fichier Crystal Report. Si le paramétre contient directement le nom du fichier, les paramétres sont

extraits automatiquement. Si le nom de I'édition est contenu dans une variable, il faudra ajouter manuelle-
ment les paramétres via le bouton Ajouter un paramétre.

Imprimante (optionnel)
Si ce paramétre est renseigné, I'édition sera envoyée sur I'imprimante spécifiée.

Nombre d’exemplaires
Si ce paramétre n’est pas renseigné, le nombre d’exemplaires imprimé sera 1.

Fonctionnement

L’activité imprime directement un document Crystal Report sur I'imprimante spécifiée (ou l'imprimante par
défaut) sans apergu avant impression.
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Imprimer étiquette

Cette activité permet de préparer I'édition d’'une étiquette a partir du logiciel NiceLabel. L’objectif est de four-
nir les valeurs qui permettront de renseigner les zones variables de I'étiquette. Les variables sont créées
dans le menu paramétres puis édition.

Assistant de configuration

() Imprimer étiquette

Code société Taper le code société (optionnel)
Mem de l'imprirmante Taper le nom de imprimante (optionnel)
Mom de |'étiquette Taper le nom de fichier de "étiquetts

Mombre d'exernplaires 1

Paramétres

Variables [NG_LGT v] "LOT1Z3A"
[ND_DF v] 118

Ajouter une ligne

Code société (optionnel)
Si aucun N° de société n’est renseigné, c’est la société en cours qui est utilisée.

Nom de I'imprimante (optionnel)
Nom Windows de I'imprimante ou sera imprimée I'étiquette. Si aucune imprimante n’est spécifiée, c’est
limprimante par défaut (dans NiceLabel) qui sera utilisée.

Nom de I’étiquette (obligatoire)
Nom du fichier NiceLabel contenant I'étiquette. Il est nécessaire de préciser I'extension du fichier.

Imprimante (obligatoire)
Nombre d’exemplaires défini a 1 par défaut.

Fonctionnement

L'activité écrit un enregistrement dans la table T_ETIQUETTE qui servira a alimenter les zones variables
de I'étiquette.
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Ecriture d'un log

Cette Activité permet d'écrire un log dans le journal des événements de I'application.

Assistant de configuration

() Ecriture Log

Mom de 'application Taper le nom de Uapplication (optionnel)

Type de log Taper le type de log (3-Exception, 4-Waming, 5-Network, 7-System, 99-Infi
Description Taper la description du log

Contexte Taper le contexte

Nom de I'application (optionnel)

Nom de l'application ou du module. Si aucun nom n'est spécifié, c'est " Workflow " qui est utilisé par
défaut.

Type de log (obligatoire)
Permet de spécifier un niveau d'importance au log (valeur numérique).

* 3 - Exception : Erreur grave

* 4 -Warnings : Avertissement

* 5-Network : Réseau (ex : probléeme d'acces a un répertoire réseau)
e 7 - System : Systéme (ex : mise a jour d'un paramétre)

* 99 - Info : Information

Description (obligatoire)
Titre/résumé du log.

Contexte
Détail complet du log.
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Edition PDF

L'activité Edition PDF permet d'exporter une édition Crystal Report dans un fichier PDF. Son fonctionne-
ment est trés semblable a l'activité Imprimer Edition a I'exception du parameétre Imprimante qui est rem-
placé par le nom du fichier de destination.

() Edition PDF
Mom de I'édition "Ed_Bon_Travail_1.rpt"
Ernplacement de destination  "CATemp”
Mom du fichier PDF "Exernple.pdf"
"Code_Societe” Qa9
"Code_OF" 117

Ajouter un parameétre

Nom de I'édition (obligatoire)
Nom du fichier Crystal Report. Si le paramétre contient directement le nom du fichier, les paramétres sont

extraits automatiquement. Si le nom de I'édition est contenu dans une variable, il faudra ajouter manuelle-
ment les paramétres via le bouton Ajouter un paramétre.

Emplacement de destination
Nom du répertoire qui va accueillir le fichier PDF.

Nom du fichier

Nom du fichier PDF dans lequel sera exportée I'édition. L'extension PDF sera automatiquement rajoutée si
elle est omise.

© 2015 Sage 137



Boite a outil

Imprimer PDF

L'activité Imprimer PDF permet de lancer I'impression d'un fichier au format PDF sur I'imprimante de son
choix.

@ Nécessite l'installation d'Acrobat Reader sur le poste.

() Imprimer PDF

Maom du fichier Taper le nom complet du fichisr
Mom de l'imprimante -

Mombre d'exemplaires 1

Nom du fichier (obligatoire)
Nom du fichier PDF (chemin complet) qui doit &tre imprimé.

Nom de l'imprimante (facultatif)

Nom de I'imprimante sur laquelle sera en imprimer le document PDF. Si ce paramétre est omis, I'impres-
sion se fait sur lI'imprimante par défaut.

Nombre d'exemplaires
Nombre d'exemplaires défini a 1 par défaut.
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Impression directe

L'activité Impression Directe permet d'envoyer un texte brut dans I'imprimante sélectionnée. Cette acti-
vité est dédiée a l'impression d'étiquettes sur des imprimantes type Zebra, Datamax, etc. il est ainsi pos-
sible d'envoyer directement le script de I'étiquette dans le langage de l'imprimante sans passer par un outil
d'édition comme Crystal Reports.

() Impression directe

Généralités

Mo de l'imprimante Taper le nom de [ imprimants
Mombre d'exemnplaires  Taper le nombre d exemplaires
Texte & imprirmer Taper le texte @ imprimer

Nom de I'imprimante (obligatoire)
Nom de l'imprimante sur laquelle sera envoyée la chaine de caractéres.

Nombre d'exemplaires (obligatoire)

Nombre de fois ou la chaine de caractéres sera envoyée vers l'imprimante (valeur comprise entre 1 et
1000).

Texte a imprimer (obligatoire)
Texte ou Script d'une étiquette qui sera envoyée sous forme de texte brut vers l'imprimante.

Lancer un programme

L'activité Lancer un programme permet d'exécuter un programme externe (un .exe ou un .bat). L'exécu-
tion se fait en asynchrone, c'est-a-dire que le reste du programme continue de s'exécuter normalement
sans attendre la fin du programme externe. Il est donc préférable de I'exécuter en fin de workflow. Il n'est
pas possible par exemple de lancer un programme en milieu de traitement, attendre la fin de ce traitement
pour exploiter le résultat dans la suite du workflow.

() Lancerun programme
Généralités

Maom du programme Taper le nom du programme

Taoner les araurments de loncement
rguments {gper les arguUMments e lancement

Nom du programme (obligatoire)
Nom du programme (chemin complet) .exe ou .bat a exécuter.

Arguments
Liste des valeurs qui seront fournis en tant qu'arguments de ligne de commande (ex: C:\Mon Pro-
gramme.exe /All).
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Utilitaires : Fichiers

Le groupe Utilitaires, Fichiers, on trouve un ensemble d’activités complémentaires pour le traitement de
fichiers.

Ecriture

Cette activité permettant d’écrire un fichier texte a partir d’'une variable de type SQLRecordCollection.

Résultat

8 Assistant de création de variables IEI
Moms des variables de résultat

Résultat de I'écriture ResEcriture

Résultat de I’écriture:
Variable de type [Boolean] (true/false) qui indique si I'écriture s’est déroulée correctement.

Assistant de configuration

(:) Ecriture
Généralités
Chemin du fichier Taper le chemin du fichier
Enregistrernents Taper lo varioble contenant les enregistrements
Séparateur Taper le séparateur (optionnel)

Ecraser fichier existant

[ Ecrire les entétes

Chemin du fichier (obligatoire)
Nom et chemin du fichier (ex : C:\Temp\Test.txt).

Enregistrements (obligatoire)
Nom de la variable contenant les enregistrements.

Séparateur (optionnel)
Caractere de séparateur de colonnes. Si le séparateur est omis, c’est le caractére TAB qui est utilisé.
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Fonctionnement

L’activité crée un fichier a 'emplacement spécifié.

* Option Ecraser fichier précédent : Cette option permet d’écraser le contenu du fichier si I'option
est activée, sinon, les données seront ajoutées a la fin fichier.

* Option Ecrire les entétes activée : La 1ere ligne du fichier contient le nom des colonnes.

Lecture

Cette activité permettant de lire un fichier texte a partir d’un fichier texte et enregistre son contenu dans une
variable de type List <String>.

Résultat

£ Assistant de création de variables @
Noms des variables de résultat

Résultat de la lecture ReslLEcture

Lignes du fichier LigneFichier
Annuler

Résultat de la lecture
Variable de type [Boolean] (true/false) qui indique si la lecture s’est déroulée correctement.

Lignes du fichier
Contenu du fichier sous la forme d’un tableau de chaine.
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Assistant de configuration

{:} Lecture
Chemin du fichier Taper le chemin du fichier
Séparateur Taper le séparateur (optionnel)

[C] Supprimer les entétes

[C] Supprimer le fichier aprés lecture

Chemin du fichier (obligatoire)
Nom et chemin du fichier (ex : C:\Temp\Test.txt).

Séparateur (optionnel)
Caractére de séparateur de colonnes. Si le séparateur est omis, c’est le caractére TAB qui est utilisé.

Fonctionnement

L'activité lit un fichier a 'emplacement spécifié.

* Supprimer les entétes activée : La 1ere ligne du fichier (contenant le nom des colonnes) est igno-
rée.

e Supprimer le fichier aprés lecture : Indique si le fichier est physiquement supprimé du disque
apreés lecture.
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