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1. Introduction

" 1.1 Enjeux

g Aujourd’hui, ta certification qualité (norme 1SO 9000) impose aux entreprises de production la tracabilité des

fabrications :
: s "suivre les flux de matiéres a lintérieur de I'entreprise : achats, stockages, expéditions et, bien

évidemment, fabrication" ;

autrement formulé :
: s garder trace de toutes informations relatives aux produits fabriqués.

L.a mise en oeuvre d'une tragabilité efficace nécessite I'acquisition d'informations pertinentes, slres et fiables

tant au niveau des ateliers qu'au niveau de chaques machines.
La tragabilité impose également l'archivage de ces informations.
E_’enjeu du présent projet est de permettre aux entreprises de production de metire en oeuvre, pour un colt

réduit, un suivi de production efficace.

:‘15;2 Suivre la Production

7 Suivre la production signifie :
: » acquérir,
e collecter,

s et traiter,

des informations issues de l'atelier de fabrication.

_C'_es informations concernent directement les personnels en charge de la fabrication des produits. Elles
rendent compte du fonctionnement de l'atelier et se classent autour de quatre questions :

« Quiafabrique ?
Quels opérateurs ? Quelles machines 7 Quels outils ?

= Quand a-t-on fabriqué ?
Quand ont débuté les opérations de fabrication ? Quand se sont-elles terminées 7

e Qu’a-t-il éié fabriqué ?
Quelle quantité de matiéres consommées ? Quelle gquantité de produits fabriques ? Quels
sont les références des matidres premiéres utilisées ? Quelles sont les caractéristiques des

produits fabrigués : poids, dimensions, ... 7

+ Comment a-t-on fabrigué-?
Combien de produits fabriqués sont mis au rebut ? Quelles sont les causes des rebuts ?

Quel est le temps de marche des machines ? Combien d'arréts de preduction ? Quel est le

temps de cycle du procédé de fabrication ?

3 Le stage

L'objectif de ce stage est de concevoir et réaliser fa maquette d'interface utilisateur d'un logiciel de suivi de

oduction. Cette magquette concrétise les idées proposées par M. lvanoff de la Sociéte ERSA.

Nos résultats :
la maquette de I'nterface utilisateur ,
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+» son manuel ¢'utilisation,

s une page de WEB de présentation,

» de nombreux entretiens et démonstrations auprés d'utilisateurs potentiels.

‘Ces travaux sont essentiels car ils sont validés, notamment, par ces nombreux entretiens et démonstrations.

“Ces entretiens et démonstartions ont permis :

= de préciser les besoins d'utilisateurs potentiels,
o de réaliser une maguette intégrant Fensemble des commentaires ainsi receuillis,

s de confirmer qu'il existe une demande pour un tel produit.

a0

iRtroduction
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:"2. L'existant avant le stage

i 2.1 Avertissement

“Ce stage fait suite au travail réalisé en projet, cette méme année, dans le cadre du Mastere.

Les travaux suivanis on déja été effectuds :

fanalyse fonctionnelle,

[

e modéle de données,

Pétat de I'ar,

une premiére ébauche de interface utilisateur.

~2.2 Analyse fonctionnelle

-:-_:_L’analyse fonctionnelle, réalisée selon la méthode IDEF-0,est détaillée dans I'annexe 1.
:;-':2".3 Le modéle de données

Le modale de données, réalisé selon une approche objet, est présenté dans 'annexe 2.
3':}'.2_.4 Etat de I'art, quelques précisions

'.'..:i_f.'existe actuellement sur le marché du logiciel de nombreux outils qui permettent :

» d'une part, de superviser, controler et commander les machines (SNCC : Systémes Numeriques

de Contréle Commande),

= d'autre part, d’'organiser et de planifier les achats, la production, les expéditions et les stocks

(GPAO : Gestion de Production Assistée par Ordinateur).

Informations Informations
M‘ SRR
Fhix matiéres Flux matiéres
W-— wﬁ*

Figure 1. Situation actuelle

ns presque tous les cas, le ien enire ces deux familles de logiciels est manuel (Figure 1.).

Le systéme d'information est renseigné par les opérateurs ou les chefs de fabrication a l'aide, par exemple,
de claviers ou lecteurs code-barre. De ce fait, la disponibilité et la fiabilité des informations, indispensables

pour la tragabiiité, engagent la responsabilité des opérateurs ou chefs de fabrication.

2: L 'éxistant avant e stage 7
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Dans les autres cas, tout ou partie des données de production sont automatiquement transmises au systéme
dinformation. Mais la diversité des appareils de mesure, des SNCC, des réseaux informatiques et des

protocoles est telle qu'elle implique pour chaque cas des développements logiciels spécifigues donc coiiteux.
.f.__:es travaux qui ont été réalisés, notamment |'état de V'art, ont confirmé ce fait.

._éérmi les 90 progiciels qui ont été recensés’, dont :

.. s 48 orientés supervision,

= 42 orentes GPAQ,

seulement deux sont plus particulidrement spécialisés dans la gestion et le suivi temps réet d'atelier, offrant,

par exemple, les fonctionnalités suivantes :

» historiques des mouvements du personnel,

s état journalier des anomalies par section, équipe, atelier,

e calcul des heures productives et improductives,

e état d'avancement des ordres de fabrication par ligne, poste, phase,
» temps productif et colts horaires par atelier ou section,

e consommations et colits matieres,

¢ Qquantités produites et rebutées par phase,

= stocks de produits finis et d'en-cours,

= temps productif et temps improductif par cause d'arrét,

« performances des machines (rendements réels et écarts),

¢ nature et durée des interventions de maintenance par machine, par régleur,
e gestion des outillages,

= taux de rebuts par nature et par opération,

= accepiation qualité,

suivi des sorties et des retours en production apres refouches.

k]

Pour ces deux progiciels :
= |es données sont acquises par lecture de code-barre,

s les flux de produit et acquisition de données sont configurables.

- Nous pouvons ajouter que |a tendance en matiére de GPAO est Fintégration (ou 'ouverture) a I'ensemble des

fonctions de I'entreprise :

s « horizontalement » avec la gestion commerciale, la gestion comptable et financiére mais aussi la

gestion qualité et la maintenance ;

Sources de 'étude :

{voir annexe 3)

_"8. 'r;uméro 38 de Pdle Infos, magazine édité par 'associalion Pdle Productique Rhdne-Alpes, entiérement consacré au suivi de
production,

‘Une étude réalisde pour le CETIH (Cenire d'Eiudes Technigques des Industries de I'Habiflernent} en 1990 "Guide de choix pour un
‘Systeme de SFAQ (Suivi de Fabricalion Assisté par Ordinateur),

les fiches produits du catalogue ORACLE 1986 concernant la GPAO,

19 entreprises directement contactées, seulement 4 ont répondues,

le Warld Wids Web (voir annexe 4)

=. L'éxistant avant le stage h - {
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o «verticalement ?» vers les Executive Information Systermns (EIS)Q. Ces EIS analysent et éditent,

notamment, les données de production. Ces informations sont plus précisement destinées aux

commerciaux et décideurs.

2.5 Premiére ébauche d’interface ulilisateur

ette premigre ébauche de l'interface utifisateur est accessible au lecteur dans 'annexe 5.

2 Pour son information le lacteur peut se référer & la description, ci-aprés, d’un tel produit écrite par un fournisseur :
The Executive Information System is a set of management tools that allows senfor management to effectively plan and successiuily
anage information. These software tools access the information you need to make sound decisions - today and info the future. They

-égn also help you plan and market your services fo targsted audiences.
ur product offering includes:

»  Management Reporting,

» Custom Reporting

e Customar Profiles,

o Market Segmentation.

-You can tap the potential of our refational database techniology through a customer-controlied, database extract and reporting tool. This
'broduct enabias you to review and analyze customer, household, and financial information in a format you can use - wher you need it -
'_On your personal computer. It afso allows you to extract information and download it into popular spreadsheet and word processing
'packages. Your personal computer can be a powerful deskiop marketing tool. By targeting households for specific products and
services, you can increase sales among your present customers. And by using targeted mailings, you can reducs your postage costs.
Because you have access {o your entire customer database, you can review individual customer profiles. These allow you to assemble
complate picture of the products and services of an individual customer. From these individual customer profiles, you can develop a

arketing strategy to increase the number of services to your customers. Markeling "what-if' scenarios perfarmed on your personal
‘computer let you experiment with new products. This projsction function helps you establish your future product offering through sound
‘business decisions. Your marketing staff can set up a controlled test environment o monitor products prior to final markeling refease

and fo measure thelr effectiveness afterwards. This can assist in bringing your products to market quickly and with greater success.
9

2. L'sxistant avant le siage
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‘Les travaux réalisés

_u_fife aux entretiens avec Mr. Hardy, Directeur R&D de COOPAGRI Bretagne et Mr. Brard, Responsable du

arvice Légumes Industrie de COOPAGRI Bretagne (voir compte-rendus dans l'annexe 6), les travaux de

mmaquettage ont commencés.
Les principales modifications, par rapport aux résultats déja acquis en projet, concernent la structure de ia

ase de données.

& modele de la base de données, de cette deuxiéme maquette est présenté dans l'annexe 7.

ns celte tAche, j'ai eu gueiques difficultés a définir les relations entre :
s les matiéres et les mesures,

» [opération et la personne.

sur résoudre ce probléme des entitées intermédiaires ont été définites : l'entité OPEPER et les entitées

ATMET et MATMES.

F’E‘Ué tard, d'autres solutions ont remplacées cette aption : voir chapitre 3.2.

3.-'-2 Réalisation de Ia maquette sous WinDev 2.1

‘premiére ébauche d'interface utiisateur est réalisée avec a version WinDev 2.0 Edu, version éducation
e WinDev disponible & 3xi. Cette version éducation a des fonctionalités limitées. La plus importante est
‘impossibilité de créer un exécutable & partir du code source.Ce fait nous handicape grandement pour

résenter la maquette dans des enireprises.

Nous avons réalisé la maquette en utilisant la version WinDev2.1. Cette version permet de créer un
écutable. Le magquette a été réalisée selon un processus itératif, c'est-a-dire, évolutions et modifications
‘ont été effectuées en cours de réalisation, en fonction de nombreuses discussions avec Mr. lvanoff de la
ciété ERSA, et Mr. Gerval de l'institut 3xi.

structure de la base de données trés différente de celle réalisée en projet. Citons les modifications
-notables :
o | es mesures sont faites sur I'opération et non sur les matiéres,

» la liaison entre le flux de matiéres et la partie physique de l'entreprise se fait entre opération et
machine et non entre operation et usine.

" Ajoutons également que des modifications on été effectuées dans certains champs de certaines entités, en

uivant les sugestions de Mr. Hardy et Mr. Brard de la socigte COOPAGRI Bretagne.

a version finale du prototype : définition de fa base de données, code source et fichier éxecutable de

interface utilisateur sont présentiés dans I'annexe 8.

- Cette réalisation sous la version 2.1 de WinDev a été effectué en étroite coopération avec la société ERSA,

- Fentreprise partenaire, par moi méme et dans ses locaux.

. Les travaux réalisés
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3 Entretien avec des entreprises

:aquette réalisée est présenté & des entreprises. Notre objectif est de receuillir les critiques et

commentaires d'utifisateurs potentiels. Nos attentes :

o savoir si cette maquette est en adéquation avec les besoins des entreprises et les réalites de la
production ;

e avoir une premiére idée du prix d’un tef produit

'ous..avons visiié les entreprises suivantes :

' + Ocealys, Mme Breslin, directeur,

EVEN, Mr. Delage, Responsable du Service Maintenance,

» Cobrena, Mr.Pichon, Responsable de l'usine,

Bastide Technologies, Mr. Y.Le Louarn, Directeur de Production,

Mr.Pierre Desbonnet, animateur logistigue du Technopdle Brest-iroise.

http://www.instii.fr/logiciels/3X /FORMATIONS/ELORN/MATERIEL/SUI'VVindex.html

Jne copie imprimée est fournie dans Fannexe 10.

3.5 Démonstiration dans la journée ASLOG

a journée ASLOG®- délégation Bretagne « L’analyse Fonctionnelle et I'analyse de la valeur pour la
ogistique » a eu lieu le 21 Octobre 1996 (voir annexe 11). Nous étions présent pour démonstration de la

____maquette. La société ERSA était représentée par son directeur, Mr.lvanoff.
: Objectifs de cette action :

» présenter au plus grand nombre {a maquette,

= recueillir leurs opinions,

s faire connaiire et reconnaltre nos travaux
ne dizaine de personnes (entreprises) s'ont intéressés par nos travaux, et ont donné un avis pertinent Les

personnes les plus intéressées étaient :

HyperText Markup Language
Espace Local Quvert aux Réseaux Numériques

World Wide Web
-2 Agsociation frangaise pour la LoGislique

. Les ravaux réalisés
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« Mr.Vaillard, Marine Nationale,
s Mr. P.Briard, Syseca,

s Mr.5.Bourgeois, Feremball,

¢ Mme Legall, Fleetguard SNC,
Mr.N.Abdelkader, IUT quimper.

enrichissants et m'ont été trés utiles pour imaginer la fagon d'expliquer aux utilisateurs la structure de la base

onnées de la maguette : le manuel.

= introduction aux fenétres types du logiciel,

= explication détaillée de chaque entite.

Ce manuel n'est pas un guide exaustif, il a pour réle d'introduire les principales fanctionalités de la maquette.

7 .
- Inferface Homme-Machine
3. Les travaux rdalisés
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Conclusions

tis avor:s réalisé une maquette que n'est pas un produit fini mais qui présente les fonctlonnahtees-"
pr c;pafes du futur produit. Les sugestions de certains entretiens et demonstrations n'ont pas éte prtses en R
te dans la production de la maquette car il était nécessaire de mettre fin au projet. Bien e\ndement ces’-".'f'

ront prises en compte dans les suites du proje
ltats des travaux menés dans le cadre de ce projet sont encourageants :

‘» le marché est cuvert et réceptif,

e les perspectives commerciales sont positives,

les champs applicatifs d'un tel produit sont plus large gu'initialement considéré :

« la tracabilité ne concerne pas seulement les entreprises de production mais aussi, par.
exemple, les laboratoires d'analyses, le batiment et les travaux publics, les services, ...

* la tragabilité ne concerne pas seulement la production mais aussi l'amont et l'aval : les

fournisseurs et la distribution.

Ajoutons enfin que le contexte médiatique actuel, « vache folle » notamment, nous encourage a persévérer

dans les directions ouvertes par ce projet.

- 4, Conclusions

Eh—
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Vers un produit industriel

F_o.ﬁe de nos résuliats, la Société ERSA envisage les développement sujvants :

Intégration des développements d’un autre projet concernant le reseau CAN.

s Réalisation d'une interface utilisateur plus « commerciale ».

Développement de drivers, pour l'intégration aux réseaux les plus standards du marché.

s Mise en oeuvre du logiciel de suivi de production en mode client-serveur.

L& |aboratoire de l'entreprise LIVBAG est disposer & tester le logiciel de suivi de production. lis réalise des
mesures sur les générateurs de gaz d' « airbag ». Ces mesures sont réalisées avec des capteurs. Le test
.orisiste a utiliser le logiciel de suivi de production pour collecter et archiver ces mesures. Ces travaux de test

nt réalisés par le Société ERSA lorsque le logiciel de suivi de production sera réalisé.

- 5. Vers un produit industriel




HAPPORT DE STAGE

+1/1996 - Mariana Malta/GT2)
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Annexe 1 : Analyse fonctionelle

‘Annexes ig %
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Annexe 2 : Version manuscrite du modéle de données
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i~ Les critéres de recherche.,

Nous avons cherché s’il existait sur le marché des offres en terme de progiciel de suivi de
production.

I1 s’agit donc d’un logiciel autonome
qui remonte des informations du systéme de production vers
- des opérateurs
- ou d’autres logiciels tels que GPAQ!, gestion comptable et financiére, gestion com-

merciale.
et qui inversement utilise des éléments fournis par la GPAO ou/et fes opérateurs.

La finalité principale de ce progiciel est d’assurer avant tout un suivi du produit: qualité,
cofit réel, tracabilité plutdt que de suivre les performances de I’outil de production, rendement,
maintenance préventive, etc.

I vise de préférence les PMI de I'agro-alimentaire.

Nous devions aussi déterminer la nature du matériel sur lequel fonctionne le progiciel ainsi
que le cofit de ce progiciel.

Nous n’avons pas trouvé un tel logiciel. Certaines personnes interrogées & ce sujet pensent
méme qu’un tel logiciel est difficilement réalisable. Il semble que les fonctionnalités cherchées
soient plutdt incorporées comme module particulier d’une GPAO plus globale ou aiors déve-
loppées spécifiquement pour les besoins d'un client.

2- Les sources.

Nous avons disposé des sources d’informations suivantes.

! - De la documentation fournisseur, pas toujours facile a obtenir.

o - Le numéro 38 de Pdle Infos, magazine édité par ’association Pdle productique Rhone-
Alpes, entiérement consacré au suivi de production,

- Une étude réalisée pour le CETIH (Centre d’Etudes Techniques des Industries de
P Habillement) de 1990, “Guide de choix pour un systeme de SFAQO (Suivi de Fabrica-
J tion Assisté par Ordinateur).

i - Les fiches produits du catalogue ORACLE 1996 concernant la GPAQ.

- Différents articles de presse, dans Le Monde Informatique, dans CiMax, I"Usine Nou-

velie, etc.
Ces différentes sources documentaires sont réunies en annexe.

Du fait de leur cofit excessif, nous n’avons pas utilisé les sources CXP qui ne sont disponi-
bles pour ce théme que par Minitel.

i. GPAO: Gestion de Production Assistée par ordinateur.




3. L’offre en GPAQO.
La GPAO tend a s’intégrer & 'ensemble des fogiciels de {'entreprise,

vers le haut on transversalement avec les gestions commerciale, comptable et financiére
mais aussi avec les gestions de la qualité et de la maintenance.

vers le bas, vers ce qui est appelé dans I article du Monde Informatique “La gestion de pro-
duction rompt son isolement” les EIS (Executive Information Systems). Ces EIS sont
définis comme devant éditer et analyser, en temps réel, les données de production. Cer-
taines solutions de GPAQ se contentent de s’ interfacer avec les EIS standards du marcheé.
Cependant aucun nom d’EIS n’est mentionné, on peut supposer qu’il s’agit de produit de
supervision.

Les fournisseurs de GPAO essayent d’étendre leurs marchés vers les PME/PMI en portant
leurs produits sous UNIX ou Windows NT.

Le coit des produits de GPAQ est de I'ordre de plusieurs centaines de milliers de francs.

Un tableau comparatif des produits de GPAO est donne en annexe.

4- L offre en Supervision.

Donnons une définition de la Supervision. C’est surveiller |'état de fonctionnement d’un
procédé et 'amener 4 son point de fonctionnement optimum, 11 s’agit donc plutét de la facette
surveiliance de 1’outil de production.

Les principales fonctionnalités rencontrées sont:
- capture de données, E/S d’automates,
- présentation, tableaux de bord,
- gestion d’alarmes,

f - conduite d’automatismes ou de machines.

Ces produits travaillent essentiellement sur PC et ils ont des colits de ['ordre de quelques
dizaines de milliers de francs.

Un tableau comparatif des produits de Supervision est donné en annexe.

3- Conclusion.

: Nous avons donc maintenant une ptus juste idée de I’ ordre de prix d’un logiciel de suivi de
production, de I’ordre de quelques milliers de francs, car i s’apparente aux logiciels de Super-
vIision.
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Al
Al
A3

Le
L3
Mw
MS
Mb
Md
N1
N8
NB

PF
Pb
RF
RS

SB
S1
52
S3
54
S5

Tl
Tm
Tw
Xw
Uw
WE

. Codage des noms de protocoles.

AB

AB interchange
ABradley
Applicon

Chip
Datahighway
Datahighway-+
Decnet
Dupline

E900

Ethernet
Ethway

Factor

Fip

Garmme Mistic d’Opto 22

GE

Gemlan-D
Highway

IEEE 488

JBus
Leeds-Northrup
Leroy

LN3

Mapway

MMS

Modbus
Modicom

N10

N8O

N-Bus

Opto Mistic 200
PFS DAE
Profibus

Robot Fanuc
RS 485

Saia bus

SBus

Siemens

Sinec

Sinec HI

Sinec L1

Sinec .2
Sysmac
TCP/IP
Télémécanique
Tiway

Tous Protocoles Xway
Unitelway
WorldFip

Codage des secteurs d’activité.

Ag
Au
Be
Bt
Ch
Ci
Di
Dg
De
E
GTB
GTC
Ie
In
Im
Ir
L
Ma
Mn
Mt
N
Pa
Pe
Pt
Ph
Pm
Pp
Ps
Pc
Pr
Pi
Se
Si
Tg
Tm
Tl
T2
To
Ti
Te

Agro-alimentaire
Automobile

Bancs d’essais
Batiment

Chimie

Cimenterie

Détection incendie
Distribution d’énergie
Distribution d’eau
Energie

GTB

GTC

Immobilier d’entreprise
Industrie

Industrie métalurgique
Installation robotisée
Labo
Machines-ateliers
Manufacturier
Manutention
Nucléaire

Papeterie
Pétrochimie

Pétrole

Pharmacie

Procédés mécaniques
Procédés physico-chimiques
Process

Process control
Production
Productique

Sécurité

Sidérurgie
Télégestion
Télémaintenance
Tertiaire

Tertiaire (GTC)

Tous secteurs

Tout type d’industrie
Traitement des eaux




Be
Ba
Ch

ERVRY

Ps

R

 Codage des types de production.

Bancs d’essais

Batch

Chaudieéres

Continu

Discontinu

Four

Gestion des bacs chimies
GTC

Hypervision
Manufacturier
Papeteries

Produits spécifigues par

fonctionnalités

Régulation
Semi-continu
Séquentiel
Tous
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Annexe 4 : Etat de I'art : résultats de la recherche sur Internet
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'&ion - Home Page ht‘tp:/lfour.instii.frllogic':e!sfSXllPRESENTATION}ELORN.’F’RODUCTIOH;SUI\.,

Suivi de Production

L'Etat de 'art sur le marché

a certification qualité (norme [SO 9002) impose aux industriels de suivre les flux de
tracabilité de leurs fabrications. La mise en oeuvre
tions pertinentes, sires et fiables tant au niveau

ujourd'hui, 1
‘matiéres 4 l'intérieure de 'entreprise afin de garantir la
dune tracabilité efficace nécessite I'acquisition d'informa
des ateliers g'au niveau de chaque machine.

1l existe actueliement sur le marché du logiciel de nombreux outils qui permettent .

d'une part, de contrdler et de commander les machines (SNCC - Systémes Numériques de Contrdle

Commande)
d'autre part, d'organiser et de planifier les achats, la production, les expéditions et les stocks (GPAQ

- Gestion de Production Assistée par Ordinateur)

R TS T T i

Informations Informations

* Saisie manielle )

Flux matiéres

Flux matiéres

Systéme de production

. Dans presque tous les cas, le lien entre ces deux familles de logiciels est manuel (voir image). Le systeme
. d'information est renseigné par les opérateurs ou les chefs de fabrication a I'aide, par exemple, de claviers
ou lecteurs code-barre. De ce fait, la disponibilité et la fiabilité des informations, indispensables pour la
tracabilité, engagent la responsabilité des opérateurs ou chefs de fabrication.

© Dans le autres cas, tout ou partie des donnees de production sont automatiquement transmises au
© systéme dinformation. Mais la diversité des apareils de mesure, des SNCC, des réseaux informatiques et
des protocoles est telle qu'elle implique pour chaque cas des développement logiciels spécifiques dons

i couteux

| 'objectif de ce projet est de permettre aux entreprises de production de mettre en oeuvre une tracabidite
efficace pour un colt reduit Un étude du marche a €té fail ayant comme but la recherche d'un logiciel de

suivi de production qui doit satisfaire aux contraintes suivantes .

GGA12/96 19 30




ction - Home Page http:/#four.instii fi/logiciels/3XIIPRESENTATION/ELORN/PRORUCTION/SUN

‘étre configurable, c'est-a-dire facilement adaptable & tous les systémes de production
‘servir de passerelle entre l'outil de production et la gestion de productien (et/ou la gestion

comptabie)
servir de support pour la mise en oeuvre de la tragabilite des flux matiéres dans !'entreprises

et 1 S PR PR

 Informations | Systéme ! Informatzon

 Gestion de.

Flux matieres

. Flux matiéres

Systéme de production

Compte—tenu des contraintes précitées et de 'hétérogénéite des appareiles de mesures, des SNCC,
réseaux et protocoles, la réalisation de un tel logictel doit comporter -

- une base de données pour assurer la gestion de la tracabilité
* un réseau informatique pour l'acquisition de données sur le systeme de production et les échanges

avec le systéme d'information

- La recherche a été organisée en deux parties: les entreprises qui traite du suivi de production, et les

produits du marche.

 Bibliographie

Projet 2 - Suivi de Production GT2i - 95/96
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http./ffour.instii frllogiciels/3X1.. ON/ELORNIFRODUCTION/SUNVifraca it

Suivi de Production

Tracabilité

. Tracabilité en phase études
Objectives:

~ Justifier les choix faits pendant la conception du systéme, avant sa mise en production
. S'assurer que les performances spéecifiées par le client sont remplis

Tracabilité en phases production, déploiement et soutien
Objectives .

Phase production

Prouver que tous les controles prévus ont été effectués lors des procédures d'approvisionnement,
(Composants, Piéces usinées, Sous-ensembles ...), de fabrication, d'essais techniques . ..
. Enresgistrer les opérations effectuées
_ Stade de fabrication
Opérations appliquées ,
Détecter les anomalies, les enregistrer, les analyser et les traiter (Outils statistiques .. )

Phase déploiement et soutien

Meémoriser I'état de l'équipement livré (Gestion de configuration a l'unité}
Détecter les anomalies au curs de I'exploitation, de la maintenace, les enresgistrer, les anayser et les
traiter

Les entreprises

ol
I Les produits

Projet 2 - Suivi de Production GT2i - 95/96
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hitp:fifour.instii. frilogiciels/3X1_ION/ELORN/PRODUCTION/SUIVIbase I

5riLa Base de Donnaes

Suivi de Production

Base de Données

ase de données peut étre centralisé ou répartie, mais elle doit étre unique. Les données doivent étre
ises (nomencalture > 98%, stocks > 95%), complétes (outillages, temps, ), clairement définies
tres de charges, gammes, ) et surtout accessibles par le systeme du pilotage des activiteés de la

prqduction.

¢s entreprises

rojet 2 - Suivi de Production GT2i - 95/96




http /ffour.instil.frilogiciels/3XI.. PRODUCTION/

000 Shop Floor Control Software

Factory Floor Control

Werk In Pracess (WIF)
Latlocater (Where is Lat?)
Tat Manufacturing History
Wark Btation s niory
Statistical Process Control
Engincering Data Collection
Engineering Data Avalysis
Process Flow/Sequence
Process Parassetams / Ingtructiars
Operator Qualifimtion Slahs
Crificsl Process Times

Lot Peitirity Precessing

PR IR AR R I B A

¢ Ropid Data Entry
¢ DNeghigile / Non Existent ErrorRate §

Custom Travelers / Rouflng BXps
Dpitana! Processing

A¥rprnate Processing

Forced Oudof Sequence Processing
SplitLat

Merged Lot

Rework Lai

R0 I I B

0612/96 19




hitp:/four.insti friogiciets/3Al. . PRODULC TION/SUVIfaccutact/index .l 2

G_ Shop Floor Control Software

N6/12/96 19 1¢




hitp fffour.instii.friicgiciels/ accufactind=y nt
2H A

00 Shop Floor Control Software

06/12/96 18:14




http:!lfour,instii.fr!logicieisl(i)(l...PRDDUCT%ON!SUlViIaccufacUind it
EARAI

00 Shop Fioor Control Software

0R112/95 19 14




hitp:/four instii. friogiciels/3XL. /PRODUC NON U faccutact/qual hty

ce & SO 8000 Features

agement who has the release
‘eleased operation
fers st 2o th

0612196 19 15




e & SO 9000 Features

http ATour insiy AQQICIEIS oAl I RAJLAL A T RJINGS LTV AL UiabyQual i

L2106 19t
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sss (WIP) http:/#four instii_frilogiciels/3X1... N/IPRODUCTION/SUIVIaccufactiwip .
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hitp:/ifour. instii.frilogiciels/3XI.. IPRODUCTION/SUN faccuract/irav.iv

<ad Manufacturing

SR e

PRI NI A

06/172/98 191¢




> Dear Mariana,
> MissionSystem/AccuFACTS 9000 may be sold in France without any problems
> We will provide for the installation and training,

>
> Concurrent User Pricing for Network Usage is as follows:
> First 10 Users (minimum purchase) $60,000
> Users 11-20  $3,000 each

> Users 21 - 30 $1,500 each

> Users 31+ $1,000 each

-,

> Installation, Integration and Training 1s bitled at $125/hour + expenses.
>
> Best of fuck in your Masters Project.

>

> Regards,

=

> Brian McDonough

> Santa Barbara Analysts
> bmed@sbainc.com

> 805-254-7543

>




ntip:/Hour instii friogiciels/3X]... ODUCTION/SUIVIfaccutactnetwork.nd!

06112196 19 20
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http: //four instii fr/logiciels/3XI... RODUC TION/SUIVIfaccufactionline.ht

ntation & Drawings

Bond foet shall be 1.2-25 times wider (B), and
75—5.0 times lenger (C), than wire diameter (A).

0&/12/96 19 21




{ction - Les Entreprises http:Hfour.instii.fr.’[ogiciels/fiXI,..ONIELORNIPRODUCTIONISUIVIlentre.hfn :

Suivi de Production

Les entreprises

AICS - Applied Industrial Computer Sciences
" Serveur distant
~ Serveur local

SSA - System Software Associates, Inc.

" Serveur local

NCS - Nacional Computer Systems, Inc.
. Serveur distant
Serveur locat

CHESS - The Manufacturing Edge
Serveur distant
Serveur local

fDEdwards
Serveur distant
Serveur local

RapidCIM
Serveur distant
Serveur local

Les Produits

Projet 2 - Suivi de Production GT2i - 95/96
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g;JSTRiAL COMPUTER SCIENCES hetp: il afcs:com:faic E

[ndustrial Computer Sciences

Vho We Are

/e are the Industrial Control people with 23 years experience in all aspects of CNC/NC machinery. From 8
he simplest or the most complex retrofit to custom shop floor control software, we have the experience
0 solve your problems. Please fill out this form and tell us about your requirements, or check out the

industrial control products in the following catalogs.

CNC/NC Catalogs & Brochures
;_=.BTR Interfaces

‘Shop Control Software

:Jim‘s Favorite Places

FASTRAX for 1SO 9600 and Shop Technical Products and Services

Redlands Water Bottle Transit Co.Cycling Club
Grapevine Networking Inc. for Infernet Development and Hosting Services

E' B’.’.’. ?
| I “AICS
___-3f5§, Applied Industrial Computer Sciences
|
5;
.gl
|
Ia

10675 Hickson St. El Monte, CA 91731
PO Box 4727 El Monte, CA 91734
email: jfalin/@aics.com

Last Update July 27, 1995 by Jim Falin

E S 05/07/96 110
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Software Catalog

we AICS EDIT.......CNC Code Editor and Communucations

Please fill out this form for further information.

 AICS DNC

% Windows 3.1, 95, and NT compatible
@ Download or DNC files to your CNC/NC controls
@ RS232 and RS422 supported to 38400 Baud

% XON/XOFF protocol supported
5
i
F
_:?
i
l .
: AICS Edit é
_._:_}‘ i—_Windows 31,95, and NT compatible
g{ Ecwﬁnﬁload, up\load, create and.edit CNC/NC files
% XSZJ‘_ and RS422 supponted to 38400 Baud
& XON/XOFF protocol supported
;g
ol 2
05107196 1 :
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AICS

~Applied Industriai Computer Sciences

10675 Hickson St. El Monte, CA 91731
PO Box 4727 Et Monte, CA 91734

- email: jfalin@aics.com
Last Update July 17, 1995 by Jim Falin

Grapevine Networking Inc. for Internet Development and Hosting Services

N5I07/96 11 0%




http:fiwww ssax.com/bpesfmmm-fa.hl

MULTI-MODE MANUFACTURING APPLICATIONS

Click for larger picture (40K bytes)

Formulation Assistant is a workstation tool which keeps
product process formulatton data on-line for use by all
production planning, control, and costing functions. It features
a graphical, comprehensive, and multilevel view of formuia
details and production processes, with full multi-plant and
alternative production methods support, as well as revision
level control and variable batch sizing. Formulation Assistant
supports co~product and by-product production, recycled
materials, and batch balancing formulations. Cost and process
time comparisons are available for what-if simulations.
Formulation Assistant operates cooperatively with the BPCS
Client/Server host server database to streamline the
development and introduction of new or revised product
process formulations using a gr aphlcal user interface, icons,
and point-and-click execution.

Sl NSy Buads

copvnighl 1996 85 Ine. Al rights resersed Dot duphicate of redistribute inan o,
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MULTI-MODE MANUFACTURING APPLICATIONS

Plant Maintenance is a suite of six products which
automate the planning and control of all equipment and
Facilities maintenance, safety inspection, and warranty tracking
functions. Al kinds of capital equipment and facilities can be
managed, including stationary and mobile equipment, and
machinery, transportation equipment, vehicle fleets, buildings,

and grounds.

hitp:/iwww ssax.comibpes/mmm-pm. hi

“eopyright © 1996 SSAL [ne. Ml nehis reserved. Do not duplicste of redistribute in any form.

O8I07/46 10




http /v ssax com/bpesimmme-mrp him

tion Scheduling and Material Reguirements Planning (MPS/MRP)

MULTI-MODE MANUFACTURING APPLICATIONS

Master Production Scheduling and Material
Requirements Planning (MPS/MRP) give production

control, purchasing, and top management the information
needed to better plan and control the manufacturing and
distribution business. They identify critical needs for both
production and purchasing activities in response 1o day-to-day
events. With these tools, users keep the right items in stock at
the right time to meet the flow of operations and reduce the
financial burden of overstocking inventories.

“copvTight © 1996 SSAL Ine Al rights reserved. Do not duplivais or redistribute inany loms.

0510796 10 7




rd Shop Floor Control hitp-/iwww.ssax.com/bpesimmm-jit i -

MULTI-MODE MANUFACTURING APPLICATIONS

JIT/Repetitive and Shop Floor Control supports the
needs of the repetitive production environment, as well as the
needs of the discrete, batch-oriented world. In addition, they
provide the basic tools for any company looking to reap the
benefits inherent to a just-in-time implementation: zero
inventory, total quality control, make-to-schedule production
planning and control, and vendor management. The
Repetitive/Shop Floor Control functions give production and
planning management the up-front visibility to handle possible
bottleneck scheduling, utilization, efficiency and quality
problems, and to manage a smooth flow of operations and
material on an ongoing basis. Since all of the production in a
manufacturing environment may not be of the repetitive type,
BPCS Client/Server offers the ability to mix both repetitive
and job-oriented planning and control functions within the
same business system.

copyright € 1996 584 Tne Al aghts reserved. Do not duplicate or redistribute i any form,

05/07/96 10 16
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‘Data Management hitp ffwww.ssax.comfbpes/immri-rmcin ot

MULTI-MODE MANUFACTURING APPLICATIONS

Manufacturing Data Management provides the means for
production control, engineering, process, and cost accounting
to define and retrieve the formuta/product structure
information, process/routing information, and machine, line, or
work center information for a variety of business purposes

ar redistribate o any form.

copyright £ 1996 S84 Ine. Al rights resen ed. Do not duphicate
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Click for a larger picture (41K bytes)

Planner's Assistant is a workstation tool designed to
improve the planner's productivity when acting upon MPS and
MRP exception conditions. It supports priority planning with
drill-down to the root causes of exception conditions. These
can be rapidly resolved through multilevel pegged
supply-and-demand views, auto-planning logic within
user-defined tolerances, and point-and-click processing.

hitp Hiwww ssax.com/bpc

sfmmin-pa hi

copytight £ 1996 S50 Ine Adb rights reserved. Do not duplicate or redistnbute wany form.
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Automative Shop Floor Quality Control

Data from OMR scanning is input into you existing software to manitor defects as
they occur. Data can be processed as itis scanned, or saved for later processing on
any size system, from a mainframe computer to a PC Automating the data capture
allows workers to spend time on the jobs in which they specialize, rather than

performing data enfry functions For more on OMR, click here

Main |} Products | Support | E-Mail

L

Copyright © 1996 by Nationa Computer Systems, Inc
Al rights reserved.

http: fivwww NCs.com
1-800-347-7226
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Document and Document Services

National Computer Systems (NCS) offers a wide variety of documents and document

services, including:

Custom Documents

NCS DesignExpert Software

Standard Documents

NCS carries a wide range of standard docurnents to meet a variety of needs, such as

attendance, answer sheets, surveys, ballots, general purpose data sheets and rosters

Custom Documents

NCS creates documents tailored to your specificatiens. Corporate logos, special
fonts, embossed images. padded books. and multi-part documents are just a few of

the custom options avaliabie

Design Services

Design
We employ full service professionals who take documents from concept to

printed form

Printing and Bindery
Inciuding services such as collating, padding, folding, and giuing available from

our Owatonna, Minnescta, and Columbia, Pennsylvania facilites.

Training and Support
Dersonalized software and forms design training and support tomaximaize your
scanning operation We wili also assist you with application development and

improve the effectiveness of your current applications.

Value-Added Services and Products
We improve your data capture process with cost-efficient and user-fnendiy

documents Our cuslomer service representatives will help find the best soluticn

for your application They wili coves everything from foreign ianguage

translations and document personalization to mailing and distribution

NCS DesignExpert Software

You may also be mlerested n NCS DesignExpert Software, full-featured software

that gives you convenient way 1o create attractive, scannable designs on your

personal computer You can make quick and easy modifications and save tme nthe

0507196 GY 5




design and approval process.

Mair | | Suppo| E-Ma

Copyright © 1996 by National Computer Systems, Inc.
All rights reserved.

http://wWww . nes.com
1-800-533-0518
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Shop Floor Controt

A factory needs the latest management information to focus on the highest priority jobs.
McDonaell Information Systems (MDIES) Chess Shop Floor Control provides shop
personnel with a set of easy-to-use tools for maximum utilisation and output.

CLOSED-LOOP FEEDBACK MOVE TICKET REPORTING

The final phase in the closed-loop ERP process is the MDIS Chess Shop Floor Controi provides an
tracking and feedback of actual shop floor activities.  easy method of reporting actual shop floor
The successful execution of a master production progress Move Tickets are used when
schedule and material requirements planning depends ~ separate shop floor documents are needed to
on rapid and accurate dispatching of daily production  report physical movement {0 the next
schedules directly to the people who can get the operation or to the next work centre.

work done. The Shop Floor Control application is

designed to fully integrate these tasks as part of the ON-SCREEN DISPATCHING

ERP loop

On-screen dispatching enquiries and reports
WORK-IN-PROCESS VISIBILITY provide factory supervisors with the

up-to-the-minute information they need to
MDIS Chess Shop Floor Control provides shop monitor and control the production floor.
personnel with a set of easy-to-use transactions to These powerful tools give them a complete
report work order operation completions as well as view of currently scheduled operations, work
the quantities produced. Shop status provides the centre loading and priority sequencing They
added visibility you need to stay on top of current have total visibility into what must be

completed to assure a smooth and

WwOTrK-IN-process .
co-ordinated production flow.

S R L e N NS P i AL T b s SRy IR vt s SEEHEE

SHOP FLOOR EMPOWERMENT

With MDIS Chess Shop Floor Control, the people
on the factory floor can now actively contribute to
the success of a production ptan MDIS Chess
provides the tools to tailor and control the detail
schedules and work flows that best match the people
and machines available at each work centre. This,
user scheduling of manufacturing orders can optirise
schedules and helps anticipate the need for critical
resources

0B/12196 19 i+
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: ghop Floor Control

~ SHOP FLOOR CONTROL

3 Work centre dispatch list
3 View all production jobs by work centre

1 List of work by priority, order, line and type

Select work load by date range and ship

Update operation completions

Pay points automatically backfill prior operations
Report completions by quantity or percentage
Review operation start and end dates

' Labour and machine load hours

Set-up and run times

. Completion status
~i Qutside processing status
“: Next or prior work centre about and machine

capacities with date effectivity

" Efficiency factors, queue times and cost centres
" Work order shortages

USER-CONTROLLED OPERATION
SCHEDULING

", Modify detail scheduling and loading of shop

orders
Reassign ship codes

© Assign order priority -ode

" Select schedule code backward, forward and user

scheduling

. Set operation start and end dates

" Define overlapped or parallel operation

sequencing

" User-defined shop floor control status codes

ht‘(p:h'four.instii.frllogic’lelslSXI.,.PRODUCTION!SUlVL’chess.fchess_sh, h

WORK ORDER DISPATCHING

71 View selected work order lines

 pPart numbers and order quantities

.. Display and update work order
operafions

 Review scheduled operation start and
end dates

* Report completed quantities or
percentages

73 Next and prior work centre

> Ship assignment

" View pay point operations

T~ View operation routing with function
description

* Review set-up times, fun times, crew
sizes and move times

~ Bill of materials component shortages

MOVE TICKET RECORDING

= Work order activity and progress
© Operation completions using quantities
or percentages
7> Assign posting date
= Report completed activity types
= Labour set-up and run, machine set-up
and run, outside processing,

ENQUIRIES AND REPORTS

. Dispatch list by work centre

~ Dispatch list by work order

~ Work orders with full operation detail
~ Shop floor history

" Status codes Move tickets.

Comment
to MDIS

MDIS Home Page

Cegneright P93 MIDIS

Author Vo keting

Problems?! o Fehmasiar

\i}\mulllclll aroducty chesy hew shop homi

Revised: Hednesday, 0/
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Ve conseguences matena reguire
ments planning changes and idle
work centers in the operation of your
husiness are ulumatehy reahized on the
shop floor.

1 1), Edwards Shop Floor Control
efficienthv schedules your work-in-preccess
actvities —whether they are repular work
ordess, rate scheduled, or preventne
mantenance —and creates the needed
parts fist and routing. As matenal s used
and labor is expended. the Shap Floor
Control svstemn offers accurate and up-to-
date scheduling. costs. and varince
wformation

With Shop Floor Control. vou realize the
Lenetits of strtegic planmng, coordinating
the release of jobs. prepanng documen-
rton. and providing uccuraie feedbuck
throughout the production eveie

IDEdwards
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Shop Floor Control

Highlights

Powerful flexibility of regular work orders ensures un precedented control,

Multiple Order Types

Waorkflow Control

Uiser Delned
Categorics

Order Integration

Subcontracting

Share the sume formut, look, und feel scross ali production.
repair. non-direct, tnd Manienance orders.

{iser debined status control facilitates worktlow management.

[nbinite fexbility helps von establish vatues and terms such

as prionty and reason

Fualitate tracking with siomanc hnkiong of relued sales

and prrchuse orders w the work order.

Ronunes allos wn e w be sent outside for wdditonal work

aned returned w the same work order muluple nmes

Rate-based, work orderless functionality simplifies the production of highly
repetitive, fast moving products.

Multiple Rates

Flexible Scheduling

Online History

Simple Reparting

One item may have vanang rates from date © dare. or work

center 1o work center. sccording to vour needs

Rutes may be set for daily, weekly ar monthly penods. or

mixed benween these andfor varving dates

Mlow supervisors namedsate ondine anatysis of the status

of tterns, producuen centers. or cells

Simphify reporung of completed stems cither i s o for

diserete isshies

Multiple formats for reporting of issues and com pletions enable unique
tatloring to product, production line. or work cell

Inventory lssucs

lnventory
Completions

[Labor Reporting

Pata Collectinn
Control

B P IRE

Choose 1o report ssties by preflush, manual ssue. backHush.
ar buckhssh al piy poing operations ils Vour operion

wWaArrdnts

Complenons can be partat, spresd over muliple fots.
Blird marenal wsues and labor accounung, or uniguely

mmamtnnable

Fapiut hones by order. opeaition, pay pot. of backibush when

HCINS d4re t‘mnpicic

Support ssechanel or remote entey ofali dan assocrated
with the shop Noen sing bar code and duta eollection
echnoloey for timely ecuesre mfomnon obinventory,

tine i attendane. libor and cquipment il zstion
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Shop Floor Control

Many-
facturing

Streamline product life-cycle management with immediate access to accurate data...

S

Powerful flexibility of regular work orders ensures unprecedented control.

Muinpie Ordcr Tvpm fShare the same format look and feel across all productton repa;r non-direct,.
and maintenanceorders. . .. 1 }

Workﬂo v Contm! )
' User defined status control facilitates workflow management

Uscr Deﬁned Cdtcgor:cs Inﬁmte ﬂex;bmty heips you estabhsh values and terms such as prlorlty and
reasor. : §

Facilitate lrackmg w1th automatle hnkmg of related sales aﬂd purchase orders
to the work order.
Routings allow an item to be Sent outside for additional work and returned 1o é
the same work order multiple times. | |

Order Integration

Subcontracting

Rate-based, work-orderless functionality simplifies the production of highly repetitive, fast
moving products.

Muitiple Rates One item may have varying rates from date to date, or work center to work
- center, according to your needs. 3
Flexibie Scheduting|Rates may be set for daily, weekly or monthl penods or mtxed between these g
o and/or varying dates. ) o %
Online History Allow supervisors lmmedlate online analyszs of the status of items, pl’OdUCthﬂ §
s e |centers, or cells. e . 3
Simple Reporting |.. . : . i . L : ' %
Simplify reporting of completed items either in mass or for discrete issues.
Multiple formats for reporting of issues and completions enable unique tailoring to product,
production line, or work cell.
Inventor\ Issues Choose to report Issues by preﬂush manual 1ssue, baekﬂush or bacl\ﬂu\h at pav
o pomt operatzons as your operatlon warrants.
Inventory | ;
Completions Completions can be partial, spread over multiple lots. biind material issues md i
' ’labor accountmg or uniquely maintainable. -
[Labor Rep()mng;ﬁul ] o - - L %
5lnput hours by order, operatlon pay point, ar backflush when items are u)mp}ete §
Data Collection Support mechanical ot remote entry of all data associated with the shop foor x .
Control iusing bar code and data collection technology for timely, accurate information of

| ‘Lmventory tlme and dttenddnce labor, and equtpmen[ utﬂ thl(}n J
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Flooxr Control

Home Page | Search | Request Information | Contact | Feedback | Help | Index | Copyright
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Shop Floor Control Architecture

In the context of shop floor control, a controf architecture should provide a blueprint for the design
- and construction of a Shop Fioor Control System. A 3-level hierarchical decomposition approach of
the Shop Floor Control System is adopted. The 3 levels are

t. Cell Level Controller
2 Workstation Level Controller
3. Equipment Level Controller

Each controller performs three main functions - planning, scheduling and control. The Cell Level 15
the highest level and the equipment level is the lowest level.

Equipment Level Controller

The Equipment Level corresponds to the physical devices such as Numerically Controlled Machines
(NC), robots, material transporters such as conveyors or AGVs ete, inspection machines, etc. There
is one equipment level controller for each piece of equipment. The individual equipment controllers
are responsible for issuing execution commands to the equipment.

Planning at this stage involves tool selection, tool path refinement, job setup planning etc.

Sceduling at this level involves operation sequencing at individual equipment.

Work‘s_ritation Level Controller

The workstation level corresponds to a small subset of equipment which directly interact, for example,
a robot tending a single machining center, along with the requisite fixtures, buffers and sensors. The
workstation fevel is responsible for coordinating the activities of the equipments that it consists of. Its
other control activities include monitoring equipment states, executing part and information flow
actions based on states, ladder logic execution etc.

Planning at this stage involves resource allocation to jobs, batch splitting and equipment load
balancing,

Deadiock detection and avoidance, buffer management, Gant Chart based sceduling etc are some of
the scheduling activities at the Workstation Level.

Cell Levﬁgleontrol!er

This is the highest level in the hierarchy and is responsibie for coordinating the activities of the
workstations. This levet also provides the user interface to the control system

The Planning activities that go on at this stage include batching, workload balancing between
workstations, requirements planning and task aliocation to workstations.

Assignment of due dates to individual workstations, look ahead simulation based scheduling, batch

L LR LS S R
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Streamline product life-cycle management with immediate
access to accurate data...

The consequences of material requirements planning changes and idle work centers in the operation of
your business are ultimately realized on the shop floor.

1.D. Edwards Shop Floor Control efficiently schedules your work-in-process activities - whether they
are regular work orders, rate scheduled, or preventive maintenance - and creates the needed parts list
and routing. As material is used and labor is expended, the Shop Floor Control system offers accurate
and up-to-date scheduling, costs, and variance information.

With Shop Floor Control, you realize the benefits of strategic planning, coordinating the release of
jobs, preparing documentation, and providing accurate feedback throughout the production cycle.

Home Page | Search | Request Information | Contact | Feedback | Help | Index | Copyright
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sequencing etc are some of the Scheduling activities in this level.

References Related to the RapidCIM Control Architecture
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Shop Floor Control

When an order is released for production, AVALON Shop Floor Control allows you to
monitor and contro! the production workflow. This comprehensive system enables you to
manage operation work sequence, scheduling work orders, material and labor requirements,
and work instructions to ensure that manufacturing is performed to preset specifications

Application Highlights

Manufacturing Process

AVALON provides the data necessary 10 delineate your manufacturing process, defining
the required series of operations by use of a router. Since the operation sequence is clearly
defined, manufacturing process status and requirements are readily available for review.

Shop Floor Control allows complete flexibility in the way in which you build your product.
With AVALON's order-dependent router you can add or delete operations or modify
existing ones without impacting standard routing.

Production Scheduling

AVALON supports the creation of detailed production schedules for each production work
center. Work center capacity and availability are managed by use of an on-line shop
calendar. You can either create a unique shop calendar for each work center or utilize a
default plant-site shop calendar. Orders can be forward-scheduled from the start time or

backward-scheduled from the due date. Work-center set-up time, fixed run times, and
per-unit run times are ail taken into account during the scheduling process.

[nfinite and finite work center loading are also supported. With infinite loading, the
production order is scheduled during available time periods in a work center calendar,
without regard for its existing work load. When you specify finite loading, orders are
scheduled only during available time based on the existing toad of all previousty scheduled
orders in the work center. Finite loading only schedules the amount of work in each time
period that can realisticaily be completed according to defined work center capacity.

So that you can react quickly to changing production conditions, AVALON allows you (o
selectively re-prioritize and reschedule orders, reschedute work centers, or even reschedule
an entire facility. You can utilize the type of scheduling or loading you require, including a
combination of various methods. Material can be allocated and dispatched at the serial or
lot-number level, ensuring that the correct items are requested and delivered to the work
center that requires them. Anticipated shortages are identified real-time, allowing for
rescheduling and reallocation based on current needs and availability. Material is not
committed and production is not initiated unless all material is in your facility and available
for use.

Production Control

Once an order is released (o the shop floor, AVALON monitors and controls work flow and
captures production data. Operation work instructions, scheduled work centers, and
materials are identitied by operation and the information is available on-line, ensuring (hat
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processes are followed correctly. An on-line scheduled work queue provides a way for each
worker to quickly identify the next process step.

Shop Floor Control allows for the override of material requirements, assignment of
alternate work centers, or the performance of unplanned operations. New order
configurations are instantaneously available to the production floor. Unplanned
consumption and material scrap can be recorded by operation, linking unplanned material
costs directly to the appropriate production order.

To reduce data collection activities, machine and {abor data are collected independently or
captured jointly. Production labor can be captured real-time, and labor usage automatically
backflushed based on scheduled labor requirements. Setup and runtime labor for each
operation in the router and actual machine setup and runtime for each operation can be
captured independently for each operation in the router.

Production Performance

AVALON maintains a complete production history for both as-planned and as-built
configurations, and supports full material genealogy to the serial or lot number level, from
purchased raw material through end-item assembly. The application maintains
work-in-process transaction history for the production order, including visibility of
quality-related material scrap data. Production order cost is maintained at both standard and
actual costs. Actual iabor, material, and overhead costs are available for each operation in
the process. Standard-to-actual cost analysis information allows you to identify areas of
production with the greatest opportunity for improvement.

Qutside Operations

AVALON allows for the control of outside operations with the same production capabilities
as internal facilities. When a supplier operation is scheduled as an immediate operation in
the router, the system automatically issues a purchase order release for subcontracted
services. Shipping and receiving ensure that the job is transferred into and out of your
facility in the correct sequence. When required, returned jobs are scheduled through
receiving inspection. Supplier production charges are automaticaily rolled up as value-added
costs, ensuring accurate as-built product costing.

SHOP FLOOR CONTROL FEATURES
MANUFACTURING PROCESS

i Process routing eftectivity

" Order-dependent router
Manua!l cvernde of operations
On-the-fly modification of router
Revision of standard labor hours
Alternate work centers
Operation setup and runtime standards

PRODUCTION SCHEDULING

Site or work center shop calendar
Forward and backward scheduling
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"1 Finite and infinite resource loading
Fixed setup times

Fixed and per-unit runtimes

03 Operation slack time

(2 Component material tied to operation

(AR

1

|

PRODUCTION CONTROL

(3 Scheduled and released production orders
i Reference machines and work centers

01 Operation specific tools

Operation specific work instructions

0 Operation reporting

{0 Backflush or manual material consumption
i Record unplanned material usage

71 Independent labor and machine reporting
Actual fabor setup and runtime

3 Actual machine setup and runtime

4 Actual material costs by order

% Actual labor costs by order

PRODUCTION PERFORMANCE

i Comparison of standard to actual labor

i Comparison of standard to actual material
Zi Fulf as-built production history

_1 Production transaction history

OUTSIDE OPERATIONS

© Component pick list for consignment material
L: Automatic purchase order generation
77 Automatic shipping documents
" Transfer in and out of outside operation
Maintenance of supplier component inventory

Copyright © 1996 Avalon Software, [nc.
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Suivi de Production

Les Produits

Nom du produit : Visual Manufacturing

Description Systéeme d'information et de controle }
E:"nvironnemenr ; ”Windows I ;

Systeme de développement -|langage de 4eme génération, SQLWindows, base de données relationnelley
SQLBase de grupta Corporation

A|Plates-formes Serveurs LAN, DOS, 0S/2, UNIX et Novell NetWareTM ]

Commentaires Ce logiciel nous donnent une vision de toute la fabrication grace a un
serveur de taille moyenne et méme de type PC, de la phidosophie
Client/Serveur, gestion de l'information et controle des opérations.
L'utilisateur planifie le programme de travail, donne l'ordre de fabrication,
assure les achats et les livraisons juste-a-temps. De plus, la tragabilite lui
permet d'assurer I'objectif colt.

Entreprise - Lilly Software Associates, [nc.
239 Drakeside Road, Hampton, NH 03842, USA
Tél: 19 1 603 926 9696 / Fax: 19 1 603 926 9698

Nom du produit : AccuFACTS 9000

.. Logiciel Demo

06/12/96 1978
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foduction - Les produits

[Description ; Acquisition de données en temps réel pour décisions en temps réel

_:g@vironnement ; DOS

.‘Syste‘me de développement :|Information non disponible

lates-formes Information non disponible

¢ Les informations de fabrication sont transmises en temps réel pour
assurer le juste a temps

7 Acquisition des données par code bar

1 Contrdle en temps réel des ordres de fabrication

i La reconfiguration des fluts de produits et des de l'acquisition des
données permet unde grande flexibilite

Commentaires

Santa Barbara Analysis, Inc.

23535 Avenida Rotella

Valencia, CA 91355 USA

Tél: 19 1 805 254 7543 / Fax: 19 | 805 254 3920

Nom du produit : SFAQ pour Windows 95

061296 16 28
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escription Gestion d'ateliers en temps réel

Environnenient Windows 95 J
lSystéme de développement -linformation non diponible
;! lates-formes : "Information non disponible

L R
ACommentaires

Gestion des temps:

7 Historiques des mouvements du personnel

-2 Temps de présence en horaires fixes ou variables
‘1 Etat journalier des anomalies par section, équipe, atehier... i
3 Affectation des heures productives et improductives par nature. . |

Suivi de production :

1 FEtat d'avancement des ordres de fabrication par ligne, poste, phase ..
1 Temps réel productif par nature et coilt horaire par atelier ou
section...
 Consommation et coilt matiére
3 Quantités produites et rebutées par phase
- Stock de produits finis et d'en-cours.

Suivi du parc de machines :

1 Temps productif et improductif par cause d'arrét

“ Perfomances des machines (rendements réels er ecarts)

* Nature et durée des interventions de maintenance par machine,
régleur, section. ..

= Gestion des outillages

Suivi de la qualite -

- Taux et réparation des rebuts par nature et par operation
7 Acceptation qualite
~ Suivi des sorties et retours en production apres retouhe

Entreprise ORGA SYSTEME

Siége Social: Rue des Bordagers

BP 12 - $3810 Changé-Les-Laval / France
Tél: 43 49 54 54/ Fax: 43 67 1475

RARRECH AN RS RNA PR A R E AT O LU TR NN LA ER RS CAT AL A AN LR LRG EA R

Les entreprises

Projet 2 - Suivi de Production GT2i - 95/96
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VISUAL Manufacturingm™

Lilly Software Associates, Inc.
239 Drakeside Road » Hampton, NH (3842
June 6, 1996 (603) 926-9696 FAX (603) 926-9698

Recu le 14 JUIN 1985

Mariana Malta

Institut d'Informatigque Industrielle
Technopole Brest Iroise/CPS

Brest, Bretagne,Cedex, 29608

Dear Mariana Malta:

Enclosed is the infeormation you requested on Lilly Software
products and services. Additional information can be accessed
from our home page on the Web at http://www.,visualmfg.com.

At present, we have more than 450 installations and 2500 users
worldwide, and are fast becoming recognized as the leading
business solution for small to medium-sized manufacturing
environments.

We would appreciate the opportunity to meet with you in person
to discuss how Visual Manufacturing can help identify
bottlenecks, improve control, and maximize the efficiency of
vour manufacturing operation.

Please use the Fast Fax Reply Form to let us know how you wish
to proceed, or contact our Sales Associate in your area whose
business card 1s also enclosed.

We look forward to helping you achieve your business objectives,
and thank you for your interest.

Best Regards,

Anthony k., Maurno
Vice President of Sales VISUAL m f l
anufacturing

Anthony E. Maurno

Ve Piosident - Sales
Lilly Software Associates, nc
St nakeade Raad Hampon NH ORI ESA

RN RIS TP FAX 600 1R Dy
amard imaumo @y suaimig oo
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Get the FACTS...FAST!

To learn more about the power of VISUAL Manufacturing™, and how it can =
help your company, simply complete this form and send it off to us right away. -
Please include your FAX number where indicated. Thank you. o

Our FAX number is (603) 926-9698.

( ) I would like an in-house demo of VISUAL Manufacturing. Please call me to
set an appointment.

() Please have a local representative contact me, as I have some questions.

Name Title
Company

Address

City Stale Zip
Area Cue & Phone FAX

Best day & time to reach you

Type of Business

Number of Employees Years in Business
Currently computerized? (Y) (N) How long?
Software (name) Hardware (name)

Please list any particular problems now being encountered, or any area of special
interest that you would like to address with a new system (i.e. Scheduling, Job
Costing, Capacity Planning, etc.):

Lilly Software Associates, Inc. * 239 Drakeside Road » Hampton, NH- 03842
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Functianality Technology
Integrated Financials True Microsoft* Windows™ i
General Ledger. Payables, Receivables, fnot a Windows front-end look-alike)

Payroll/H R E
ayr nman Resourees True Client/Server Architecture

running under Windows NT" or Novell*

Finite & Infinite Capacity Scheduling

allows the ability to test unlimited SQL, Relational Databases

“what-if" salutions with Drag & Drop (SOLBase, Oracie, SQLServer]

Material Requirements Planning
(MRP II) to assure that materials
are available on time

Fourth Generation Language (4GL}
SQLWindows and C++

Integration with any other

Detailed Estimating of your Windows Application
material, labor, tooling, and through DDE, ODBC, OLE
outside operation cosls
Ability to modify standard screens
Actual or Standard Costing with and reports within VISUAL te meet
comparison to estimated costs your particular requirements
More profit. . .
Purchasing and Inventory Control Ability to “print” all VISUAL reports
ore productivity. with Lot Tracking/Serialization to your screen
More control. Real Time Shop Floor Data Fas| processing speeds with up to 200

Collection with bar coding concurrent users

Graphical Display of Work Orders, Easy to learn and use

¢ In one simple-to-use é Bills of Material, Quotation You've got to see it to believe it!
i (see screen capture above)}

(Win{iows'“ Client-Server EDI Communications

‘ Send/receive information to/from
E software package. your trading partners
:
Statistical Sales Forecasting -
Us just what the custom ‘ "
i Master Production Scheduling _ §
i

manulacturer ordered. Rules-Based Product Configurator
Lilly Software Associates, Inc,

239 Orakeside Road
Hampton, NH 03842
and so much more! (603} 925-9696

Multi-Currency, Multi-Language




=, rofile Metal Form-
Jing, has been oper-
ating as an indepen-
dent,  privately
8 owned companry since
: 1986. It supplies custom-
engineered metal compo-
'“nents and assemblies to a
. diversified group of origi-
.. i nal equipment manufactus-
“ers in the automotive, appli-
ance, computer, office
equipment, materials han-
~diing and construction
- industries.

- According to president,
= Donald Battis, the compa-
ny's primary technical
expertise is metal roll

" formed components by performing addi-
 tional operations such as secondary punch-
‘-ing and bending, spot welding, mechani-
“'cal and electrical assembly, packing and
- bar coding. Our familiarity with the bar
seoding of customers’ orders led us to think
~seriously about running the entire opera-
“tion more efficiently by using this tech-
:notogy.”

5 "We chose Visual Marufacturing
: because it could instantly provide crucial
information for planning and scheduiing
materials and capacity resources. Once the
“job has been scheduled, it is then released
i to the factory floor, the malterials are pur-
chased and issued just in time. At all times.
- the system closely tracks and posts labour

- forming and stamping. “We add value to,

Profile Metal Forming is a 60-employee job shop that
makes parts for a variety of large companies including
Armnstrong, Chrysler, Nissan, Sunbeam and Revere. It
keeps track of its time, materials and finished goods
inventory using a manufacturing software control
system called Vtsual Manuf.'acturm g.

“arid costs, and allows us to ship on time,"

explained Battis.

“QOur system has a network of 14 work-
stations and, as well as using it for the man-
ufacturing scheduling, we also maintain
our general ledger and complete financials
on the system. At the shop floor level, we
wiilise bar code entry, which enables every-
one working on & job to easily interface
with the computer system.

“Every jaob thai goes through the shop is
assigned a specific bar code. At every step
of the process, information is posted to the
job. As materials arrive they are scanned
and assigned to a particular job. When
every step of the manufacturing process is
complete the floor worker scans his infor-
mation into the system, accurately and eas-

THOMSON'S METALWORKING AUSTRALIA  July/August 1995

ily capturing time, labour, machine utifi=
sation and so on. This informatios: is 'also:
reported to the scheduling section At the! "
shipping stage, the completed job islogged:
out of the system and the invoice is sent out- i
1mmcd|ate[y ERIENS
“Because we know what is happcmng ai'_'- et
every step of the way we ¢an be highly: 00
responsive o customer needs. When'a cits-"
tomer needs to know the status of a partic- -
ular job — so that they can plan to meet. -
their own schedules — we can give them
exact data, right down to the time of day -
we wiil ship. We can aiso look at the costs -
accumulated at any point in the job, both.
for control and forecasting purposes, as
well as providing us with a quick snapshot .
of our profitability,” said Battis,

- ISO 9000 Certification

“We were recently awarded [SO 9000 cer-
tification, which is vital to our long range
success. The business-critical discipline
required to meet {SO 9000 requirements
was virtually built into our management of
the company through the use of Visual
Manufacturing. We were able to easily
access the data required for literally a
mountain of forms and reports that make
up the qualification process. Becoming 15O
9000 certified could have proven to be a
daunting task but we had everything at our
fingertips.

“We consider Visual Manufacturing to
be as important to our company as an
employee. We use the sysiem 1o manage
our business, so this is obviousty nol just
a computerised game. We must know
what's hot, and why, so that we can be
responsive Lo our customers. When a cus-
tomer wanls to know if we can turn around
an order for 10,000 parts, we can get the
answer in minutes — and close the sale
quickly. Visual Manufacturing lets us see
what we're making, as we're making 1L
This has helped us make what we need
most Lo stay in business — namely prof-
its," concluded Battis.
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VISUAL Manufacturing

is an advanced information and control system which provides the sophisticated, yet
practical functionality that can only be found in software designed by Dick Lilly.
Here's the most exciting manufacturing software ever developed, completely
integrated with the point-and-click simplicity of Windows The power is right at

your fingertips!

With VISUAL Manufacturing, you can now view hundreds of
operations and materials tor a job, or custom order, in one window
No more scrolling from screen to screen. No more obscure
commands. . just point and chick.

EASIER, FASTER, & MORE POWERFUL!

Built on a powertul combination of today's cutting edge technologies,
VISUAL Manufacturing, will set the standards for manufacturing
software requirements of the future. The system is very user-friendly, utilizing a unique graphical user
interface (GUI), which makes the system vastly more versatile and easier Lo use Each function 1s laid
out in a clear, on-screen flow chart. Easy to understand, simple to use, and full of meaningful color. It
aliows vou to accomplish much more, more easily, and so much faster, giving vou true control over
your schedule and more control at every level of your company. resulting in greater profits

Running under Microsoft® Windows, VISUAL Manufacturing, s
written in a 4th Generation Language. SQLWindows®, and employs
the relational database. SQ1.Base® trom Gupta Corporation. It is the
first graphical database application development svstem for chient/server
¢l environments. and the best! SQLBase operates on ali four major LAN
| server platforms, DOS, 0872, UNIX, and Noveli NetWareTM,
| providing flexible, scalable database performance across a wide range of
L CPUs. A fully ANSE-standard relational database manager, the system
is built upon Structured Query Language (SQL). which has become the
standard language for database connectivity between micros. minis. and maintrames

SOPHISTICATED, WHILE PRACTICAL.

Designed Lo grow with the needs ol the organization, VISUAL Manufactuging, can senve from 1 to

| 000 users With the expandability and flexibility of Novell's NetWare, the svsien van be upgraded,
o new servers can be added to meet specific performance needs as required Standard teatures
melide automatic crash recovery, on-line back- up. remote monitoring, and diaunosig tools
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A Total Management System for the 90's

VISUAL Manufacturing, provides a "view" of the company that has
qot been avaitable to the CEO and CFO until now. You can "see” your
company like never before, giving you more control of your company
at every level.

VISUAL Manufacturing provides quick access to much more of the
job's cost than has been previously available in any system -- see each
leg, cach operation. See quickly if any part of the job is in or out of balance with the estimate, and see
the projected completion cost as well. VISUAL Manufacturing highlights bottlenecks and identifies
“idle resources immediately!

© VISUAL Manufacturing provides an accurate delivery date, based on the availability of materials,
- manpower and machinery, and how a given job interacts with other in-house production schedules.

With VISUAL Manufacturing, any workstation in the company can now access any host in the
: company, and the user need not know where the data resides.

Erom the shop Floor, from accounting or from anywhere in your company.. directly to your desktop,
~instantly. Management control like never before.

[Customer Comments ] [Frequently Asked Questions | [PC Week Reprint]

~ If you are interested in receiving more information, please fill out this form.

[~

Lilly Software Associates, Inc.
239 Drakeside Road, Hampton, NH 03842
(603) 926-9696 - FAX (603) 926-9698

CALL, WRITE, OR FAX THE FACTORY FOR
MORE INFORMATION

=

Manufacturers information Net
If you would like your We are compiling an g-mail Use our Search Enging to
company to have a home list so you can be informed locate information on
page at Manuflacturers when events or new manufacturers, suppliers,
Information Net, pleasc fill products are introduced in professional services, and
out our form. the manufacturing many more resources on and

community. off this website.

wehniasterfaamfrinfo.con
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Benefits & Features

§ The move is on. Manufacturing users are deemphasizing heavy
ron mainframes, and are shifting to "servers" small,

| high-powered PCs that direct data flow to networks of
desktop computers known as "clients”

| The need to streamline shop operations, and to respond

| quickly to the changing demands of customers, coupled with
] the widespread use of today's powerful and inexpensive PC's,
| is changing the way manufacturers do business.

Here's a business management tool that will help to increase
your control over your entire operation. A management information and control system for
make-to-order manufacturers that instantly provides all the crucial information you need for the

planning and scheduling of materials and capacity resources.

The user plans and scheduies the job, refeases it, purchases and 1ssues materials just-in-fime, while
dosely tracking labor and costs, and then ships the job on time. VISUAL Manufacturing schedules
both finitely and infinitely with multiple "what if" capabilities. A system designed with your needs in
mind. A system that will help you produce high quality products in the shortest possible time.

(ain control?
YES, YOU CAN!

Management Benefits Designed to Put You in Control:

G

COST INTEGRATION: Complete automatic cost integration between manufacturing and
general ledger for Work In Process and Cost of Goods Sold, with detailed manufacturing
journals.

QUERIES & REPORTS: Any query or report required, can be created with QuestTM, a

graphical data access tool for SQL databases. Standard system reports can also be customized as

needed, and all standard printed forms can be easily customized.

7 GRAPHICS: Quick access to graphics files (shop drawings, product pictures, etc ) related to
engineering masters, work orders, and quotes.

(7 SHOP FLLOOR INFO: Display the entire shop floor schedule on one screen to see resource
capacity and scheduled work orders, instantly. Pinpoint bottlenecks with ease.

[} WHAT IF?: Create muitiple schedules of the shop floor, for any number of "what i7"
possibilities.

. QUANTITY PRICING: The Estimating Window provides an unlimited quantity price table for
each item being quoted The Estimating Module includes complete quotation reporting, including
follow-up and performance review

 SPECIAL ITEMS: For items not often purchased or stocked, vou have the ability to estimate

jobs, define work orders, purchase materials, and cost materials to the job without having to
create material master records in the database. Also, you can purchase directly to the job from
the Work Order screen by pointing and clicking on the material line that you wish to purchase.

AUTOMATIC UPDATING: Jobcosts are updated automatically tor all purchases and charges

(freight, services, etc ) when invoices are entered to Accounts Pavable
ACCESS WITH EASE: Access other Windows applications from VISUAL Manufacturing by

=
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simply opening another application and using the ALT-TAB keys as the go-between. With this
fully integrated Windows interface, you tah between all applications effortlessly. A real time
saver.

1 SECTiON RELEASING: Release sections, or legs, of a work order to the floor as needed,

: while continuing to engineer other various components of the job. _

1 VERY USEER-FRIENDLY: Satisfies the users' need for easy data access, and provides the

ease of use offered by a graphical user interface with point-and-click simplicity for fast training
and implementation.

1) QUICK PAYBACK (ROI): Easy to install and easy to learn, which translates to lower training
and installation costs.

1 INSTANT INFORMATION: Hundreds of operations (and/or materials) for a job, or custom
order, can be viewed at the same time on one window, with as many fegs and levels being viewed -

as required. Any operation, or group of operations, can be setected to be viewed in detail, B

instantly, including material issue status and the progress of all work orders in the shop.

: 1 LOWER INVENTORY LEVELS: Purchased materials and lower-level assembly legs are
scheduled in accordance to the operation for which they are needed, for just-in- time scheduling
and to reduce work-in-process inventory. Provides the ability to identify and properly manage
inventory requirements, to free-up valuable operating capital.

~ QUPPLY & DEMAND INFO: View supply and demand directly from the Material Planning

: window, along with the netting capabilities, making the system very effective in quickly

: identifying shortages and their impact on schedules.

_ 1 SHORTER CYCLE TIMES: From weeks to days by the elimination of idle floor time. You

o know at a glance what your manufacturing cycle times are, and can accurately quote costs and

: delivery dates.

. “I INCREASED PROFITS Gain increased productivity and reduced leadtimes, which means
greater profits, through faster engineering cycles, and faster planning and data entry. No paging
through multi screens of data--just open a window and go. It's that simple.

“ REASONABLE SYSTEM COST: You will be pleased with the reasonable cost of
VISUALManufacturingsoftware, allowing for ease of acquisition. The system is affordable for
smalier companies, while it enables larger companies to accomplish much needed down-sizing
from traditional mini and main frame computers to today's more powerful PC LAN hardware.

I FASTER IMPLEMENTATION: Client/server architecture and relational databases provide
the fastest and most powerful LAN implementation availabie today.
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Powerful Business Management Features:

5 WYSTWYG (What You See Is What You Get) From application to application, everything is
crystal clear.

7 RELATIONAL DATABASES: A collection of tables of data, with links between tables created
by virtue of common data. Relational databases are a requirement for true SQL. Also, the
relational model provides excellent controls on data integrity, as well as ease of performing
multi-table queries Two or more users, as an example, may update the same row of'a table at the
same time, unaware of cach other. Or, a user may update a table while another user is performing
an index on (t.

© STATE-OF-THE ART CLIENT/SERVER ARCHTYECTURE for workstation-based
computing and increased network dependability and performance.
COOPERATIVE DATABASE PROCESSING: The driving force for cooperative database
processing, allowed with client/server systems, is the current need to mtegrate corporate
information with the elegance and ease-of-use of the new PC oraphical intertaces, which is the
foundation of the VISUAL ManufacturingTM control system.

" POWER FOR ENISTING HARDWARE: Client/server architecture and cooperative

1 YA NI E
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processing, with PCs as the fulcrum, creates new and greater opportunities for companies to
leverage the powerbase of their PCs which are already installed.

" REDUCED MAINTENANCE COSTS are obvious for applications on PC-based LANs.

7 MATERIALS ASSIGNMENT: Materials are assigned (o the operation in which they are to be
used just in time. Secondary legs, details, and assemblies are also assigned to the operation in the
order in which they are to be used.

7 COST REPORTS: Reports are immediately available which detail the cost of any operation,
including materials, tabor, burden, and service components, and are available at any time as the
job progresses.

11 SUMMARY REPORTS: Summary reports for legs, or for the entire job, are computed at your
request for estimates, actual costs to date, variance from estimates, and projected costs to
complete.

0 REPORT ROUTING: Reports maybe routed to windows, printers, FAX/modems, or files, as
needed.

1 JOB STATUS: The status of a job is readily apparent as soon as the window appears; it is that
fast. You must see it to believe it!

‘1 INCREMENTAL RELEASING: You can release a single operation, or a series of
operations--for one or more legs--separately, or release the entire job to the plant at once.

[1 PERFORMANCE AGAINST SCHEDULES: Performance against schedules is always
available instantly, giving you the ability to interact with schedules, and to effectively manage the
determinant path in order to meet the scheduled delivery date on time

~ ENHANCED PERFORMANCE: VISUAL Manufacturing features faster query and
transaction processing, and a database capacity of 500 G bytes.

11 QUERY BY EXAMPLE: Users can browse back and forth, or wild-card search, through
multiple sets of data records, and update them in any order and at any time-- critical for users
working in a graphical environment.

" GRAPHICAL USER INTERFACE (GUI): The graphical applications presented within the
VISUAL Manufacturing software programs have features that improve the man/machine
interface, giving it clarity, superior ease of use, and many options for problem-solving. The
araphical user interface and client/server cooperative processing allows for easy and fast access
to data that is secure and accurate.

' Characteristics of the GUI include: Microsoft Windows operating environment, in which
choices are freely made, with minimum constraint from the interface, aided by a mouse, or other
pointing device, or keyboard equivalents of point-and-click; The mixture of text and graphics for
a more comprehensive and usable presentation of information,

THE NEED: Accurate Information NOW!
THE ANSWER: VISUAL Manufacturing
THE RESULTS. Increased Control and
Profits.

[f you are interested in recelving more
information, please fill out this form.

Lilly Software Associates, [nc.
239 Drakeside Road, Hampton, NH 03842
(603) 926-9696 - FAX (603) 9206-9098

CALL, WRITE, FAX OR THE FACTORY FOR
MORE INFORMATION
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Client/server software challenges MRP systems

I BY TED SMAILEY BOWEN

| For U.S. manufacturers struggling to maximize schedules
I while meeting shifting market demands, the key may be found
d not in machinery, but in software. Lilly Software Associates
 fnc.. a small Hampton, N.H., developer, hopes to open up
such inflexible methodologies as MRP (materials requirement
| planning)-- which track parts, monitor job status, and dictates
other factory-automation functions at many U.5.
manufacturing sites--with an upgrade of its client/server
application that runs on Gupta Corp.'s SQLWindows.

Geared toward small to medium-sized manufacturing concerns engaged in limited-run and custom
production, Visual Manufacturing 2.0 uses Windows clients to provide an environment that lets

users peer through a database to track various projects.

"The biggest advantage of the product is that it's a visual system,” said John Stoneback, president of
J&M Machine Inc . in Fairport Harbor, Ohio. "You can tell more at a glance than you could in 5
minutes with a character-based system.”

As part of its drive to revamp manufacturing systeros, Lilly Software has upgraded Visual
Manufacturing with support for part tracking, multicurrency support, and more detailed barcode

labor tracking.

" American industry has been held back by MRP I systems,” said company President Dick Lilly. a
former IBM executive. "If you look at the shop floor, there's a lot of downtime, and turnaround times
are slow " Industry analysts concurred. " [Manufacturers] are getting much more cost- and
lime-conscious,” said Esther Dyson, editor of Release 1.0, an industry newsletter in New York. "The
old software methodologies show you what you are doing, but they don't let you change things as you

are doing them."

Although MRP 1I is outmoded, Liily Software understands it must still
support it in some form. The company plans to ship in the third quarter
a new version of Visual Manufacturing that inciudes an MRP 11
module designed primarily to alfow users to launch materials orders
and perform lot sizing, said David Layne, Lilly's vice president of
development. Lilly plans to add support for Oracle data- bases by year's
end, with Sybase and other relational databases to be supported in

1995, officials said.

Visual Manufacturing's core modules address job-status monitoring. engineering and job definition.
job costs, and shop-floor control. The software, priced starting at $10,000 for a three user syslent. Is
available directly from the company.

[f you are interested in receiving more intormation, please fill out this form

[+

Lilly Software Associates, Inc.
239 Drakeside Road, Hampton, NFLO3SA2
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(603) 926-9696 - FAX (603) 926-9698

CALL, WRITE, FAX OR THE FACTORY FOR

MORE INFORMATION
=

mManufacturers Information Net
If you would like your We are compiling an g-mail Use our Search Engine to
company to have a home list so you can be informed locate information on
page at Manufacturers when events or new manufacturers, suppliers,
Information Net, please fill products are introduced in professional services, and
out our form. the manufacturing many more resources on and

community. off this website.

webmuastert@mfeinfo.com
Last Updated. Mar 4, 1995

Return to VISUAL home page
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ORGA SYSTEME

Dernier Né des progicics OSYS. SFAO pour Windows® est un vénable oul de
Diagnaeslic et de Managemaont. Il se congoit comme un gencralcur dapphcations
incdusiriclles permettant aux responsables de la production :

Cdautomatiser Facquisinon et fexploitation des donndées de produciion,
- delaborer rapidenment des applications de suivi dracthate,
- de communicuer aveo des logiciels existants (GPAQ, Pave. Planning ..

Chaque enireprise fonclionnant selon des méthodes qui lui sont propres. la capa-
cité de paramérage de SEAG ud confére une grande souplesse dadaptation alin
de fournir a 10ul mslant les résultats, histariques, et graphiques NCCESSAINCS all
suivi dun process de [abricaton, a la mesure des performances, & la geston des
stocks et encours alin croptimiser la réactivité ot la compdélitivite des movens de

producion.

Quel que s0it e type ctaclivité (production a la commandie. an pedies ou ssranddes
series, par clemenis standards. ) SFAO permel, par commande. ordre cle falbri-
calion. periodde. ou Sedction

o (e suivre _la Fabrication (quantiié prodaite et écans suic orévisionnel),
A Quialite (quantilé et codl des rebuis par naturer.
Jla Mainienance (nombre, nature el durée des intenventons),
Sles slocks, les encours et les flux,
o e conoler - - les iemps de présence, les acces.
Sles eveles ¢ performances ces Machines, (arrdls par nature. .
e de maitriser - les heures productives et improcduchives par naire,

Lies covs réels et les prix de revient par rapport au previsionnel

Concu dans Fenvironnemenl graphique wWindows®. SEAC met finformatigue
incustrielle & la portée de 1oute entreprise el procure aux uilisaleurs une CONVi-
vialité optimale e une sanplicité dusilisation pour la création dapplications de
suivi de production Utilisant des standards universels. SFAO permet de créer
des applications évoluives cn fonction des besoins ou des priontles, garanlis-
sant ainst la pérennit¢ de lensemble du sysléme dinformanon

ARCHITECTURIE RIESEAL

Le Serveur SFAQ gere un réscau de terminatix
datelier permetant Facquisiion automatique
des informations de production. au mayen de
codes a barres.  cannexions  machines.
automates. outils de mesare et de controle. .

La coherence des donndes est garantie par e
partage dune base de do NGes cenltale acces-
sible pour [a constiltanan ¢n reseau. Dans e
cacire de liaisons cocraps et evee des applis
Cations  existarnes o ac deviss pane. )
MicTOSOH ACCeSsT © Grrnirncue prar des iens
atanddards oy ee les ssbhsol relatonneds du
onurchiet Uechanue e donmndes penr Celale:
Pt Clre Teadise paan o eslert e freihners ASCH
Eos preirlonze ol pesitale porened e decentali-cr e aproheatons oo son e

R I SR R AN A AN TSNS S iachines . sesnon doss Toranres suat de b
(umliu‘ Aty v ¢ ho e ooy ot Tes ilormanons oo ol Sonl RO Cssaircs Ve
Sers paapires onk el baas® o
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APPLI

n fonction de vos besoins el de vos priorilés, SFAQ vous donne la possibilité
dévoluer en étollant progressivement volre apphication par lajout de scénarios
liés a de nouvelles fonctionnalités, De méme, Ies scenarios créés sont évoluiils
en fonclion du degré de précision recherche.

GESTION DES TEMPS

SFAQ gére le suivi des personnes ainsi que les autorisalions dacces (ponail,
vesliaires, magasin...) en fonction de plages horaires ou de groupes prédefinis.

Historique des mouvemenis du personnel.

Temps de présence en horaires fixes ou variables.

« Eral journalier des anomalies par section. équipe, atelier..,
Allectation des heures productives el improducuves par nature. .

SUIVI DE FABRICATION

SEAO suit les différentes phases délaboration dun prodluit afin de delerminer les
éléments de colils ainsi que les ecans : :
par rapport aux prévisions.

« Etal davancement des ordres de
[abrication par ligne. poste, phase. ..

« Termnps réel productif par nature el
colt horaire par atelier ou section...

« Consommation el codl matiere.

» Quanltités produites ¢l rebutées par
phase.

» Stock de produits finis et den-cours..

D

SUIVI DU PARC DE MACHINES

SEAO fournit les hisloriques dévene:
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» Temps productil et improductil par e S et i

cause darrél. . fin
» Performances des machines e

rendements réels el ¢cans). T

« Nature ¢t durée des inlenventions
de mairtenance par machine.
régleur. secuon.

« Gestion des cutillages.
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Annexe 5 : Premier prototype d'interface utilisateur
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Projet GERVAL-#5/07/1996 Version Education Page: 3
Informations générales sur I'analyse
GERVAL
Langage de développement | W-LANGAGE
Répertoire des fichiers - CAWDEDUWDCOURS\GERVALY
Extension des fichiers CFIC
Date de création » 29/05/1996
Heure de création - 16h19
Liaisons Merise de 'analyse
GERVAL
Fic. propriétaire  Clé de liaison Cardinalité Fic. membre Clé étrangere Cardinalite
PRODUIT PRCLEUNIK (1,N) OPERAT PRCLEUNIK (1.
OPERAT OPCLEUNK {(1,N) PERSONNE OPCLEUNIK (1,1
PERSONNE PECLEUNIK (1.N) PRESENCE PECLEUNIK (11
OPERAT QOPCLEUNIK {(1,N) MATENT OPCLEUNIK (1. 1)
OPERAT OPCLEUNIK (1.N) MATSORT OPCLEUNIK {(1.1)
CELLULE ATCLEUNIK (1,N) MACHINE ATCLEUNIK (1,1)
MACHINE MACLEUNIK (1,N) CAPTEUR MACLEUNIK (1,1
ATELIER ERCLEUNIK (1,N} CELLULE ERCLEUNIK (1. 1)
MATSORT CDCLEUNIK (1,MN) MESURE CDCLEUNIK (1.1)
MATENT BCCLEUNIK (1.N) MESURE BCCLEUNIK (1.1)
MESURE (1.1 MHLIGNE {11
MESURE {11 MELIGNE (1,1}
CAPTEUR CACLEUNIK (O.N) MELIGNE CACLEUNIK (1.9
OPERAT OPCLEUNIK {1.N} USINE OPCLEUNIK (1.1)
USINE USCLEUNIK (1.N) ATELIER USCLEUNIK 1.1
LABORATO LACLEUNIK {(1.N) MHELIGNE LACLEUNIK (1.1}

GERVAL

Dictionnaire des données de 'analyse

Informations générales

Nom Libellé Type Taille
ABCLEUNIK identifiant de PRESENCE Entier long 4
ADRESSELAB Adresse du iabo Texte 30
ATCLEUNIK identifiant de CELLULE Entier long 4
BCCLEUNIK Identifiant de MATENT Entier long 4
CACLEUNIK [dentifiant de CAPTEUR Entier long 4
CDCLEUNIK identifiant de MATSORT Entier long 4
CLIENT Client Texte 30
CODCAPTEUR  Code capteur Texte 30
CODCELLULE Code celiuie Texie 30
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. gODOng[NE Code o
| CODPERRAT Code d'aoquisil
ODP SON Co macht ition
| RO N de in
[D)ATE DU'T COde Opérati: -
{ DATEARR Code peFSOHng Typ ST A=
{ DATEDE IVE Date dprOdUig e
| DATEENzART Date ae .pregev ¥ex{e
| DATEFAgRE Date dr“Vee ement Texte Taille
4 DgELIM gaie et art Te’de 73
ET at rée exte 3
D B e fabri 0
I EESCRIJST gate }?WET'Cation geﬁe 30
| UIPE ate fimite 0° ate (a 30
ERCL De de frai prOd Dat ammjj
BT EUNIK = scripti aitemen uction Date (aaaa ij) 30
ERIE qui ondef tinf te (a mmjj 6
. FAXLAB URE denti Facauisit Date (aaaammﬂ) 8
| ngYslg e hors anie e Date (aaaarmn no8
f EUR UE Fa ors TEL Date aammij
E X en IE m 6
| HEURE Gra labo ireprise R Date Eaaaammg_) °
f EUREEEPAR Heure de prel ique m exie 6
o :EUREFNTRE Heure arr]VEEEVemenfSuré Entier 10 10
E L;\(lC—JMJK L ll:jeufe ?;tt)rée T:)de r 4
L Y xt
e EUNIK Heure de rication Hour 1
g Klimjk raite owe & 20
| MAC UNIK L tifian info He (hhm ) 0
MH LEUNI ldocal d'atde LAB B ure (hh m) 4
! SIEONIK cal dacqiel ORA ate (a mm) 4
| MLCLEUSIK ldeﬂtifiaﬂt e ?S'(\lon TO Heure (immjj) 4
'.-::':._ SCLE [1:¢ ldenti ?ant de ACHIN Heure nmm 5
NOM UNIK iden '_f‘am de MACHI E Texte (hhmm) 4
i NOMC Ide tifiant d MHLngNE Entie )
N AP ntifi g M NE T rlo 4
E NOMCELTEUR Nom mam de MELIGNE exte ng 20
L NOMFOT‘TE Nom capteur € Enties tong 5
. ( NOM URN NoO cedlut Enti iong 0
e o e e Entier lon 4
E NOMMACH Nom fou ité trait Eﬂt!er éﬂng 4
{ N MA INE om d rnisse emen ntier | 9 4
NOMMA$ENT Norm n;l |ab0raur t Texle ong 4
NgMOPESORT o . toire Texe 4
N OMPER?\T Nom m‘“!ére . Texte 30
N MPRO ONN Nom a,t‘ére trante exte 30
| OMUS puIT Nom opérati sortante Texte 3
[ NPACQE’NE Nom pefsonsg Texte 38
RESP 151 Nom prOdUit Texie
o PECLEUNIKA Nom pefsusme T xte 30
PR LEUN omd onne Te)de 30
B cL K Identi s res acquisiti ext
[ EU nt po is e 3
ORENP NIK %{jem!ffant de nsabie 'tllon Texte 30
T QUAL £ERS0O ide !f‘antd OPERAd ateli Text Y
| ANEE N Prer;:ifiant ae PERSOT er Toxte ’9;9
"::'_: QUA L E om PRO NNE Te 0
.:_.._"! QUANHL QOHC“OnperSOnne DU'T Texte 30
! ot uantite o 30
REF SOR Q ntite uise Ent lon 30
RE MATENT uantit de prel Enhef Io g 20
FMA T Quanti e ent eve ntie ng
TS ntit ra me rlo 4
ORT Refere;e Sﬂﬂante nt Texie ng 4
n
Refere ce mat_}e Texte 4
nce m lere e Entie
atiére Snt{ante Entler |Ong 30
ortante et 1000 3
$exte ong 4
Toxie 4
aexte 30
30
30 .
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Nom Libelié Type Taille
TELEPHLAB Telephone iabo Texte 20
TELFOURNIS Telephone fournisseur Texte 30
TYPCAPTEUR  Type capteur Texte 30
TYPECELLU Type cellule Texte 30
TYPMACHINE Type machine Texte 30
TYPOPERAT Type opération Texte 30
TYPPERSONN  Type personne Texie 30
TYPPRODUIT Type produit Texte 30
USCLEUNIK Identifiant de USINE Entier fong 4
VALEL Quantiie acquise Réel simple 4
VALHL Valeur du prelevement Entier fong 4

informations complémentaires

Nom Cadrage Formal
ABCLEUNIK Droite 98999
ADRESSELAB Gauche

ATCLEUNIK Droite 99999
BCCLEUNIK Droite 99999
CACLEUNIK Dreite 99999
COCLEUNIK Droite 99999
CLIENT Gauche

CODCAPTEUR  Gauche
CODCELLULE Gauche
CODE Gauche
CODMACHINE  Gauche
CODOPERAT Gauche
CODPERSONN  Gatche
CODPRODUIT Gauche
DATE Gauche
DATEARRIVE Gauche
DATEDEPART Gauche
DATEENTRE Gauche

L el ST a =

DATEFAB Gauche
DATELIM Gauche
DATETHL Gauche
DESCRIPT Gauche
EQUIPE Gauche
ERCLEUNIK Droite 999299
EXTERIEURE Gauche 9
FAXLABO Gauche
GPHYSIQUE Gauche

HEURE Gauche

HEUREARRIV Gauche
HEUREDEPAR  Gauche
HEUREENTRE  Gauche

{ HEUREFAB Gauche

HEURETHL Gauche
HKLJMJIK Gauche
LACLEUNIK Droite 99999
LIEY Gauche

MACLEUNIK Gauche 99998
MHCLEUNK Droite 49999
MLCLEUNIK Droite 49099
MSCLEUNIK Droite 99999
NOM Gauche

|
- E MACLEUNIK  Droite 99999
|

s
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Nom Cadrage Format

NOMCAPTEUR Gauche
NOMCELLULE ~ Gauche
NOMENTITE Gauche
NOMFOURNIS Gauche
NOMLAB Gauche
NOMMACHINE Gauche
NOMMATENT Gauche
NOMMATSORT  Gauche
MOMOPERAT Gauche
NOMPERSONN  Gauche
NOMPRODUIT Gauche
NOMUSINE Gauche
NPACQUIS! Gauche
NRESPONSA Gauche
OPCLEUNIK Droite g9g899
PECLEUNIK Droite 99999
PRCLEUNIK Droite 99999
PRENPERSON Gauche

QUALITE Gauche
QUANEL Droite 9999
QUANHL Droite 99999
QUANTENT Droite 999

GUANTSORT Gauche
REFMATENT Gauche
REFMATSORT  Gauche
TELEPHLAB Gauche
TELFOURNIS Gauche
TYPCAPTEUR Gauche
TYPECELLU Gauche
TYPMACHINE Gauche
TYPOPERAT Gauche
TYPPERSONN  Gauche
TYPPRODUIT Gauche
USCLEUNIK Droite 99999
VALEL Droite 999 99
VALHL Droite 99999
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Page: ¥

ATELIER

Informations sur les rubriques du fichier

Informations générales

Nom Libetlle Type Taitle
ERCLEUNIK identifiant de ATELIER Entier fong 4
NRESPONSA Nom du responsable d'atelier Texie 20
USCLEUNIK Identifiant de USINE Entier long 4
Informations complémentaires
Nom Cadrage Format Clé Tableau
ERCLEUNIK Droite 93999 1
NRESPONSA Gauche
99999 N

LUSCLEUNIK Croite




\-»“"*‘/1% R s R R R Pl ﬂ i

Informations sur les rubriques du fichier

CAPTEUR
Informations générales
Nom Libellé Type Taille
CACLEUNIK ldentifiant de CAPTEUR Entier long 4
NOMCAPTEUR  Nom capteur Texie 30
CODCAPTEUR  Code capteur Texie 30
TYPCAPTEUR Type capteur Texte 30
MACLEUNIK identifiant de MACHINE Entier long 4
informations complémentaires
Nom Cadrage Format Cle Tableau
CACLEUNIK Droite 96999 1
NOMCAPTEUR  Gauche 1
CODCAPTEUR  Gauche
TYPCAPTEUR  Gauche
MACLEUNIK Droite 09999 N
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Informations sur les rubriques du fichier
CELLULE
informations générales
Norm Libellé Type Taille
ATCLEUNIK Identifiant de CELLULE Entier long 4
NOMCELLULE  Nom cellule Texte 30
CODCELLULE  Code celiule Texie 30
TYPECELLU Type cellule Texte 30
ERCLEUNIK identifiant de ATELIER Entier long 4
Informations complémentaires
Nom Cadrage Format Cié Tableau
ATCLEUNIK Droite 99999 1
NOMCELLULE  Gauche 1
CODCELLULE  Gauche
TYPECELLU Gauche
ERCLEUNIK Droite 99999 N
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Page: 10
Informations sur les rubriques du fichier
LABORATO
Informations générales
. Nom Libellé Type Taille
. LACLEUNIK identifiant de LABORATO Entier long 4
1 NOMLAB Nom du laboratoire Texte 30
- EXTERIEURE Dans/hors entreprise Sétecteur 1
. ADRESSELAB  Adresse du labo Texte 30
& TELEPHLAB Telephone labo Texle 20
FAXLABO Fax labo Texte 20
informations complémentaires
Nom Cadrage Format Clé Tableau
{ ACLEUNIK Droite 99999 1
NOMLAB Gauche N
EXTERIEURE Gauche 9

ADRESSELAB Gauche
TELEPHLAB Gauche
FAXILABO Gauche

S
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Informations sur les rubriques du fichier
MACHINE
Informations générales
Nom Libelié Type Taille
MACLEUNIK identifiant de MACHINE Entier long 4
NOMMACHINE  Nom maching Texte 3G
CODMACHINE  Code machine Texie 30
TYPMACHINE Type machine Texte 30
ATCLEUNIK identifiant de CELLULE Entier long 4
informations complémentaires
Nom Cadrage Format Clé Tabieau
MACLEUNIK Droite 89999 1
NOMMACHINE ~ Gauche 1
CODMACHINE  Gauche
TYPMACHINE Gauche
ATCLEUNIK Droite 99999 N
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Informations sur les rubriques du fichier
MATENT
informations générales
Nom Libelie Type Taille
BCCLEUNIK identifiant de MATENT Entier long 4
NOMMATENT Nom matiére entrante Texte 30
REFMATENT Reference matiére entrante Texte 30
QUANTENT Quantite entrante Entier long 4
DATELIM Date limite de production Date (aaaammij) 8
HEUREENTRE  Heure entrée Date (aammyjj) B
DATEENTRE Date entréee Date {aammjj) 6
NOMFOURNIS  Nom fournisseur Texte 30
TELFGURNIS Telephone fournisseur Texte 30
OPCLEUNIK Identifiant de OPERAT Entier long 4
informations complémentaires
Nom Cadrage Format Cié Tableau
BCCLEUNIK Droite 99999 1
NOMMATENT Gauche N
REFMATENT Gauche
QUANTENT Droite 999
DATELIM Gauche
HEUREENTRE  Gauche
DATEENTRE Gauche
NOMFOURNIS  Gauche
TELFOURNIS Gauche
OPCLEUNIK Droite 99999 N




9
Projet GERVAL-38/07/1996

Version Education Page: 13
Informations sur les rubriques du fichier
MATSORT
Informations générales
Nom Libellé Type Taille
CODCLEUNIK |dentifiant de MATSORT Entier fong 4
TYPOPERAT Type opéeration Texte a0
NOMMATSORT MNom matiére sortante Texte 30
REFMATSORT  Reference matiére sortante Texte 30
QUANTSORT Quantitte sortante Texte 30
DATEFAB Date fabrication Date (aaaammijj} 8
HEUREFAB Heure fabrication Heure (hhmm} 4
OPCLEUNIK identifiant de OPERAT Entier long 4
Informations complémentaires
Nom Cadrage Format Clé Tableau
CDCLEUNIK Droite 99999 1
TYPOPERAT Gauche
NOMMATSORT Gauche N
REFMATSORT  Gauche
QUANTSORT Gauche
DATEFAB Gauche
HEUREFAB Gauche
OPCLEUNIK Droite 99999 N
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Informations sur les rubriques du fichier
MELIGNE
informations générales
Nom Libellé Type Taille
MILCLEUNIK Identifiant de MELIGNE Entier long 4
HEURE Heure de prelevement Heure (hhmm) 4
DATE Date de prelevemnent Date (aammij) 6
QUANEL Quantité acquise Entier long 4
VALEL Quantite acquise Réel simpie 4
DESCRIPT Description de l'acquisition Texte 30
CODE Code d'acquisition Texte 30
CACLEUNIK Identifiant de CAPTEUR Entier long 4
Informations complémentaires
Nom Cadrage Format Cle Tableau
MLCLEUNIK Droite 99999 1
HEURE Gauche
DATE Gauche
QUANEL Droite 9999
VALEL Droite 999,99
DESCRIPT Gauche
CODE Gauche N
CACLEUNIK Droite 99999 N
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Informations sur les rubriques du fichier
MESURE

Informations générales

Nom Libelfé Type Taille

MSCLEUNIK Identifiant de MESURE Entier long 4

CQODE Code d'acquisition Texte a0

NPACQUISH Nom personne acquisition Texte 30

NOM Nom mesure Texte 30

GPHYSIQUE Grandeur physique mesure Texte 20

CDCLEUNIK kdentifiant de MATSORT Entier long 4

BCCLEUNIK ldentifiant de MATENT Entier long 4

Informations complémentaires

Nom Cadrage Format Cté Tahieau

MSCLEUNIK Droite 99999 1

CODE Gauche 1

NPACQUISI Gauche

NOM Gauche

GPHYSIQUE Gauche

CDCLEUNIK Droite 99699 N

BCCLEUNIK Droite 99999 N




|
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Projet GERVAL-85/07/1936 Version Education

informations sur les rubriques du fichier

MHLIGNE

Informations générales
Nom Libellé Type Tailie
MHCLEUNIK Identifiant de MHLIGNE Entier long 4
HEURE Heure de prelevement Heure (hhmm) 4
DATE Date de prelevement Date {aammyjj) 6
QUANHL Quantite de prelevement Entier long 4
VALHL Valeur du prelevement Entier long 4
DATETHL Date de traitement info Date (aammjj) 6
HEURETHL Heure de traitement info Heure (hhmm) 4
DESCRIPT Description de I'acquisition Texte 30
CODE Code d'acquisition Texie 30
LACLEUNIK Identifiant de LABORATO Entier long 4
Informations complémentaires
Nom Cadrage Format Clé Tableau
MHCLEUNIK Croite 99999 1
HEURE Gauche
DATE Gauche
QUANHL Droite 99989
VALHL Droite 99999
DATETHL Gauche
HEURETHL Gauche
DESCRIPT Gauche
CODE Gauche N
LACLEUNIK Droite 99999 N
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informations sur les rubriques du fichier
QOPERAT
informations générales
Nom Libelle Type Taille
OPCLEUNIK |dentifiant de OPERAT Entier long 4
NOMOPERAT Nom opération Texte 30
CODOPERAT Code operation Texte 30
TYPOPERAT Type opération Texie 30
PRCLEUNIK identifiant de PRODUIT Entier fong 4
informations compiémentaires
Nom Cadrage Format Clé Tableau
OPCLEUNIK Droite 89999 1
NOMOPERAT Gauche N
CODOPERAT Gauche
TYPOPERAT Gauche
PRCLEUNIK Droite 99899 N
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Informations sur les rubriques du fichier
PERSONNE
Informations générales
Nom libellé Type Taitle
PECLEUNIK tdentifiant de PERSONNE Entier long 4
NOMPERSONN  Nom personne Texte 30
PRENPERSON  Prenom personne Texte 30
CODPERSONN  Code personne Texte 30
TYPPERSONN  Type personne Texte 30
QUALITE Faonction Texte 30
EQUIPE Equipe Texie 30
OPCLEUNIK Identifiant de OPERAT Entier fong 4
Informations complémentaires
Nom Cadrage Format Clé Tableau
PECLEUNIK Droite 99999 1
NOMPERSONN  Gauche N
PRENPERSON  Gauche
CODPERSONN  Gauche
TYPPERSONN  Gauche
QUALITE Gauche
EQUIPE Gauche
OPCLEUNIK Droite 99999 N
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Version Education
Informations sur les rubriques du fichier
PRESENCE
Informations générales
Nom Libellé Type Taille
ABCLEUNIK Identifiant de PRESENCE Entier long 4
NOMPERSONN  Nom personne Texte 30
PRENPERSON  Prenom personne Texte 30
DATEARRIVE Date arrivee Date (agaammjj) 8
HEUREARRINV Heure arrivee Heure (hhmm) 4
DATEDEPART  Dale depart Date {agaammyj) 3
HEUREDEPAR  Heure depart Heure (hhmm) 4
PECLEUNIK Identifiant de PERSONNE Entier long 4
Informations complémentaires
Nom Cadrage Format Cié Tableau
ABCLEUNIK Droite 99999 T
NOMPERSONN  Gauche N
PRENPERSON  Gauche
DATEARRIVE Gauche
HEUREARRIV Gauche
DATEDEPART  Gauche
HEUREDEPAR  Gauche
PECLEUNIK Droite 99899 N
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Informations sur les rubriques du fichier
PRODUIT
Informations générales
Nom Libelle Type Taille
PRCLEUNIK identifiant de PROBDUIT Entier long 4
NOMPRODUIT  Nom produit Texle 30
CODPRODUIT  Code produit Texte 30
TYPPRODUIT Type produit Texte 30
CLIENT Client Texte 30
informations complémentaires
Nom Cadrage Format cié Tableau
PRCLEUNIK Droite 99899 1
NOMPRODUIT  Gauche 1
CODPRODWAT  Gauche
TYPPRODWITY Gauche
CLIENT Gauche




Y
Projet GERVAL-85/07/1996 Version Education : Page: 21

Informations sur les rubriques du fichier

USINE
Informations générales
Nom Libellé Type Taille
USCLEUNIK identifiant de USINE Entier long 4
NOMUSINE Nom de l'usine Texie 30
OPCLEUNIK Identifiant de OPERAT Entier iong 4
Informations complémentaires
Nom Cadrage Format Cle Tableau
USCLEUNIK Droite 99999

NOMUSINE Gauche
OPCLEUNIK Droite 99999

z—= -
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Annexe 6 : Compte-rendus des entretiens: Mr. Hardy et Mr
Brard
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Suivi de production, tragabilité

18 juin 1996, démonstration et entretien avec M. Jean-Luc Hardy, COOPAGRI
Bretagne

Points clés
Remplacer « cellule » par poste de travail.

L’entité « mesure en ligne »
e doit contenir la précision de la mesure.
» doit référencer :
e le nom du capteur,
e la personne responsable lors de I'acquisition de la donnée.

['entité « mesure hors ligne » :
e doit contenir :
e la précision de la mesure,
e I'appareil de mesure utilisé,
» le nom de la personne responsable de la mesure,
s la méthode de mesure utilisée.

L’entité « laboratoire » doit étre développée :
e le laboratoire est-il accrédité ?
e depuis quand ?
e est-il interne a |'entreprise ou pas ?

Pour la tracabilité, I'entité « usine » est fondamentale, Par exemple, je produit 700 Tonnes de
pelits pois surgelés 4 Landerneau et je conditionne a Loudéac (un produit, deux usines).

Une bonne tragabilié implique de savoir :
e qui a fabriqué le produit ?
e quand le produit a été fabrigué ?
» avec guoi le produit a été fabrique.

Pour ce dernier point, dans I’agro-alimentaire, ne faut-il pas descendre jusqu'au niveau du
paysan ? Par exemple .

quelles semences ont-été utilisées ?

a quelle date ont eu lieu les semis ?

quels traitements phytosanitaires ont été réalisée et quand 7




Ou bien, faut-il penser dans ce cas 2 un produit complémentaire et cibié agriculteurs ?
g

Points trés important, quels sont les dispositions prises pour :

e garantir la répétabilité des mesures (un échantilion de référence toutes les X
mesures réalisées) ;

o empécher toute intervention humaine au niveau de certaines informations
contenues dans la base de données (valeurs des mesures, par exemple).

Contacts a prendre :

» Monsieur Rodzko, Gelagri a Loudéac.

o Monsieur Miche! Brard (Service Légume Industrie) 4 Landerneau, met en place
AGRICONFIANCE (référentiel inspiré de ISO 9000) pour le monde agricole.
Contexte actuel trés favorable pour installer la tragabilté chez I’agriculteur.

Voir M. Brard en priorité ; situer notre projet par rapport a AGRICONFIANCE.




Suivi de production, tragabilité

5 juillet 1996, démonstration et entretien avec M. Michel Brard, Service Légumes
Industrie, COOPAGRI Bretagne

Points clés

Prendre en compte la gestion de 'environnement et la gestion des déchets (tout aussi important que le
produit).

Trés important :

e fournir & I"utilisateur des Eco-bilans,

= vérifier les appareils de mesure :
o tragabilité du contrdle des appareils de mesure et capteurs : « quand a été réalisée le

dernier calibrage 7 »
e générer des alarmes en cas de panne des capteurs ;
s assurer la tragabilité sur toute la filiere : de la ferme & I'assiette.

Discussion avec M. Brard sur ce dernier point, notamment sur la possibilité d’un projet visant a couvriz
toute la filidre. M. Brard est trés intéressé. Il en parlera 3 Jean-Luc Hardy et participera a la réunion
« nouveaux projets » a 3xi le 11 juillet.
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Project GERVAL-07/25/1996 Version Education Page: 3
Programming language s W-LANGUAGE

Files directory C CAWDEDWWDCOURS\GERVALL

Files extension ' FIC

Creation date 1 29/05/1996

Creation time - 16h18

Source file Source key Cardinality Destination file Foreign key Cardinality
PRODUIT PRCLEUNIK (1,N) OPERAT PRCLEUNIK {1,1)
PERSONNE PECLEUNIK (1.N) PRESENCE PECLEUNIK (1.1
OPERAT OPCLEUNIK (1.N) MATENT OPCLEUNIK (1,1
OPERAT OPCLEUNIK (1,N) MATSORT OPCLEUNIK {1,1)
PTRAVAIL PTCLEUNIK (1.N) MACHINE PTCLEUNIK (1,1
MACHINE MACLEUNIK (1.N) CAPTEUR MACLEUNIK (1,1)
ATELIER ATCLEUNIK (1,N) PTRAVAIL ATCLEUNIK (1,1
USINE USCLEUNIK (1,N) ATELIER USCLEUNIK (1.1
USINE USCLEUNIK (1,N) OPERAT USCLEUNIK (1.1
CAPTEUR CACLEUNIK {1,N) MELIGNE CACLEUNIK (1.1
OPERAT OPCLEUNIK {(1,N)} QPEPER OPCLEUNIK (1.1
PERSONNE PECLEUNIK {(1,N}) QPEPER PECLEUNIK (1.1
MATSORT CDCLEUNIK {(1.N) MATMES CDCLEUNIK (1.1
MESURE MSCLEUNIK {1,N) MATMES MSCLEUNIK (1,1)
MATENT BCCLEUNIK {1.N) MATMET BCCLEUNIK (1,1)
MESURE MSCLEUNIK (1.N) MATMET MSCLEUNIK (1,1)
LABORATO LACLEUNIK (1,N) MHLIGNE LACLEUNIK (1,1)
MESURE (1,1) MHLIGNE (1,1
MESURE (1.1} MELIGNE 1.1

General information

Name Text Type Size
ABCLEUNIK |dentifiant de PRESENCE Long integer 4
ACREDITATI Le laboratoire est acredite? Radio bution 1
ADRESSELAB Adresse du labo Text 40
ADRESSEUSI Adresse usine Text 40
APAREIL Apareil de mesure Text 20
ATCLEUNIK Identifiant de ATELIER Long integer 4
BCCLEUNIK Identifiant de MATENT Long integer 4
CACLEUNIK {dentifiant de CAPTEUR Long integer 4
CDCLEUNIK jdentifiant de MATSORT Long integer 4
CLIENT Client Text 30
CODCAPTEUR  Code capteur Text 30
CODEPT Code du poste de travail Text 30
CODMACHINE  Code machine Text 30
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Version Education

_Name Text Type Size
= CODMEL Code Long integer 4
© CODMESURE Code d'acquisition Text 30
© CODMHL Code Long integer 4
~ CODOPERAT Code opération Text 30
CODPERSONN  Caode personne Text 30
- CODPRODUIT  Code produit Text 30
© DATEARRIVE Date arrivee Date (yyyymmdd) 8
- DATEDEPART  Date depart Date (yyyymmdd) B8
© DATEEL Date d'aquisition Date (yymmdd) 8
T DATEENTRE Date entree Date (yymmdd) 6
- DATEFAB Date fabrication Date (yyyymmdd) 8
* DATEHL Date de prelevement Date (yymmdd) 6
- DATELIM Date limite de production Date (yyyymmdd) 8
© DATETHL Date de traitement info Date {yymmdd) 6
« DESCRIPT Description de l'acquisition Text 100
- EQUIPE Equipe Text 30
TEXTERIEURE Extérieur de l'entreprise? Radio button 1
- FAXLABO Fax labo Text 20
© FAXUSINE Fax usine Text 20
-~ FONCPERSON  Fonction Text 30
- GPHYSIQUE Grandeur physigue mesuré Text 30

HEUREARRIV Heure arrivee Time (hhmm) 4
2 HEUREDEPAR  Heure depart Time (hhmm) 4

: HEUREEL Heure d'aguisition Time (hhmmy) 4
S HEUREENTRE  Heure entrée Date (yymmdd) &)
. HEUREFAB Heure fabrication Time (hhmm) 4
» HEUREHL Heure de prefevemsant Time (hhmm) 4
<~ HEURETHL Heure de traitement info Time (hhmm) 4
~ LACLEUNIK Identifiant de LABORATO Long integer 4
- MACLEUNIK identifiant de MACHINE Long integer 4
~ MACLEUNIK identifiant de MACHINE Long integer 4
- METHOBE Mathode de mesure Text 20
o MHCLEUNIK identifiant de MHLIGNE i ong integer 4
2 MLCLEUNIK Identifiant de MELIGNE Long infeger 4
- MSCLEUNIK Identifiant de MESURE Long integer 4
2 NOM Nom mesure Text 30
~ NOMCAPTEUR  Nom capteur Text 30
- NOMFOURNIS  Nom fournisseur. Text 30
- NOMLAB Nom du laboratoire Text 30
- NOMMACHINE ~ Nom machine Text 30

NOMMATENT Nom matiére enfrante Text 30
NOMMATSORT  Nam matiére sortante Text 30
NOMOPERAT Nom opération Text 30
NOMPERSONN  Nom personne Text 30
. NOMPRODUIT  Nom produit Text 30
- NOMPT Nom du poste de travail Text 30
NOMRESP Nom du responsable Text 20
* NOMRESPUSI  Nom du responsable Text 20
. NOMRESUS! Nom responsable Usine Text 20
NOMUSINE Nom de l'usine Text 30
NPACQUISI Nom personne acquisition Text 30
NRESPONSA Nom du responsable d'atelier Text 20
OPCLEUNIK identifiant de OPERAT Long integer 4
PECLEUNIK Identifiant de PERSONNE Long integer 4
PRCLEUNIK Identifiant de PRODUIT LLong integer 4
PRECISION Precision de la mesure Double 8
PRENPERSON  Prenom personne Text 30
PTCLEUNIK |dentifiant de PTRAVAIL Long integer 4
QUAND Depuis quand? Date (yymmdd) 8
QUANEL Quantite acquise l.ong integer 4
QUANHL Quantite de prelevement Long integer 4
QUANTENT Quantite entrante Long integer 4
QUANTSORT Quantitie sortanie Text 30
REFMATENT Reference matiere entrante Text 30
REFMATSORT  Reference matiere sortanie Text 30
RESPNSABLE  Respensable du contact Text 20
TELEFUSI Telephone usine Text 20
TELEPHLAB Telephone iabo Text 20
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Name Text Type Size
+ TELFOURNIS Telephone fournisseur Text 30
 TYPCAPTEUR  Type capteur Text 30
= TYPEPT Type du poste de travail Text 30
LTYPMACHINE  Type machine Text 30
= TYPOPERAT Type opération Text 30
TYPPERSONN  Type personne Text 30
TYPPRODUIT Type produit Text 30
Y USCLEUNIK |dentifiant de USINE Long integer 4

Additional information

Name Alignment Format
- ABCLEUNIK Right 95995
- ACREDITAT! Left 9
- ADRESSELAB  Left | i
 ADRESSEUSI  Left :
- APAREIL Left
- ATCLEUNIK Rigt 99999

BCCLEUNIK Right 99999
CACLEUNIK Right 99599
- CDCLEUNIK Right 99999

© CLIENT Left
. CODCAPTEUR Left
 CODEPT Left
 CODMACHINE  Left
- CODMEL Right 999
CODMESURE  Left
- CODMHL Right 999

- CODOPERAT Left
CODPERSONN  Left
CODPRODUIT  Left

- DATEARRIVE Left

. DATEDEPART  Left

- DATEEL Left
. DATEENTRE Left
- DATEFAB Ledt
- DATEHL Left
- DATELIM Left
. DATETHL Left
- DESCRIPT Left
. EQUIPE Left
EXTERIEURE Left 9
FAXLABO Left
FAXUSINE Left

FONCPERSON Left
GPHYSIQUE Left
HEUREARRIV Left
HEUREDEPAR  Left

HEUREEL Left
HEUREENTRE  Left
HEUREFAB Left
HEUREHL. Left
HEURETHL Left
LACLEUNIK Right 999aG9
MACLEUNIK Right 95999
MACLEUNIK Left 99998
METHODE Left
MHCLEUNIK Right 99999
MLCLEUNIK Right 998499
MSCLEUNIK Right 99999
NOM Left

NOMCAPTEUR  Left
NOMFOURNIS  Laft
NOMLAB Left
NOMMACHINE  Left
NOMMATENT Left
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Name Alignment_ﬁormat

NOMMATSORT Leit
NOMOPERAT Left
NOMPERSONN  Left
NOMPRODUIT  Left
NOMPT Left
NOMRESP Left
NOMRESPUSI  Left
NOMRESUSH Left
NOMUSINE Left
NPACQUISH teft
NRESPONSA Left
QPCLEUNIK Right 99999
PECLEUNIK Right 99999
PRCLEUNIK Right 99999
PRECISION Right 999,99
PRENPERSON  Left

PTCLEUNIK Right 99999 ;"
QUAND Left %
QUANEL Right 9999 -
QUANHL Right 99999
QUANTENT Right 999 %

QUANTSORT Left
REFMATENT Left
REFMATSORT  Left
RESPNSABLE Left
TELEFUSI Left
TELEPHLAB Left
TELFOURNIS Left
TYPCAPTEUR  Left
TYPEPT Left
TYPMACHINE Left
TYPOPERAT Left
TYPPERSONN  Left
TYPPRODUIT Left
USCLEUNIK Right 99999
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General information

Name Text Type

ATCLEUNIK Tdentiant de ATELIER Tong mteger
RESPONSA Nom du responsable d'atelier Text
USCLEUNIK identifiant de USINE Long integer

additional information

Alignment Format

Right 099999
RESPONSA Left

SCLEUNIK Right 99999
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Project GERVAL-07/25/1996

i

eneral information

Name “Text Type Size

ATCLEUNIK Identifiant de ATELIER Long integer 4
RESPONSA Nom du responsable d'atelier Text 20
'USCLEUNIK Identifiant de USINE Long integer 4

‘Additional information

Name Alignment Format Key Array

ATCLEUNIK Right 59995 T
NRESPONSA  Left
USCLEUNIK Right 99999 N
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Version Education

Page. 8

General information

Text Type Size
- Identifiant de CAPTEUR Longinteger 4
SNOMCAPTEUR  Nom capteur Text 30
- CODCAPTEUR  Code capteur Text 30
STYPCAPTEUR  Type capteur Text 30
MACLEUNIK Identifiant de MACHINE Long integer 4

Name Alignment Format Key Array
CACLEUNIK Right 99959 1
:NOMCAPTEUR  Left 1
“CODCAPTEUR  Left
“TYPCAPTEUR  Left
99999 N

~ MACLEUNIK Right




QUAND
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General information

Name Text Type Size

[ACLEUNIK Tdentifant de LABORATO l.ong integer 4

NOMLAB Nom du laboratoire Text 30

EXTERIEURE Extérieur de l'entreprise? Radio button 1

RESPNSABLE Responsable du contact Text 20

ADRESSELAB Adresse du labo Text 40

TELEPHLAB Telephone labo Text 20

FAXLABO Fax laho Text 20
TTACREDITATI Le laboratoire est acredite? Radio button 1

QUAND Depuis quand? Date (yymmdd) 6

Additional information

Name Alignment Format Key Array

LACLEUNIK Right 99999 1

NOMLAB Left N

EXTERIEURE Left 9

RESPNSABLE Left

ADRESSELAB Left

TELEPHLAB Left

FAXLABO Left

ACREDITAT! Left ]

Left
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General information

Name Text Type Size
MACLEUNIK Identifiant de MACHINE Long Integer 4
NOMMACHINE  Nom machine Text 30
CODMACHINE  Code machine Text 30
TYPMACHINE Type machine Text 30
PTCLEUNIK Identifiant de PTRAVAIL Long integer 4

_Additional information

Name Alignment Format Key Array
- MACLEUNIK Right G9G59 7
NOMMACHINE  Left 1
_'CODMACHINE  Left

TYPMACHINE  Left
“ PTCLEUNIK Right 99999 N




‘Project GERVAL-07/25/1996 Version Education Page: 11

General information
Text Type Size
BCCLEUNIK Identifiant de MATENT L.ong integer 4
NOMMATENT Nom matiére enfrante Text 30
REFMATENT Reference matiére enfrante Text 30
UANTENT Quantite entrante Long integer 4
ATELIM Date limite de production Date (yyyymmdd) 8
- Heure entree Date (yymmdd) 6
Date entrée Date (yymmdd) 6
Nom fournisseur Text 30
ELFOURNIS Telephone fournisseur Text 30
PCLEUNIK identifiant de OPERAT Long integer 4

Alignment Format Key Array
Right 99999 1
Left N
Left
Right 999
ATELIM Left

HEUREENTRE  Left
ATEENTRE  Left
NOMFOURNIS  Left
ELFOURNIS  Left
Right N
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General information

- Name Text Type Size
MSCLEUNIK ldentifiant de MESURE Long integer 4
CDCLEUNIK identifiant de MATSORT Long integer 4
Additional information
Name Alignment Format Key Array
MSCLEUNIK Right 99999 N

. CDCLEUNIK Right 99999 N




- BCCLEUNIK Right
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General information
Name Text Type Size
“MSCLEUNIK ldentifiant de MESURE Long integer 4
. BCCLEUNIK Identifiant de MATENT Long integer 4
" Additional information
Name Alignment Format Key Array
MSCLEUNIK Right 95909 N
99899 N
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General information
Name Text Type Size
CDCLEUNIK Identiiant de MA T SORT Long integer A
TYPOPERAT Type opération Text 30
NOMMATSORT  Nom matiere sortante Text 30
REFMATSORT  Reference matiere sortante Text 30
QUANTSORT Quantitte sortante Text 30
DATEFAB Date fabrication Date (yyyymmdd) 8
HEUREFAB Heure fabrication Time (hhmm) 4
OPCLEUNIK Identifiant de OPERAT Long integer 4

- Additional information

| Name Alignment Format Key Array

- CDCLEUNIK Right G9999 1

~ TYPOPERAT Left

© NOMMATSORT  Left N

"REFMATSORT  Left

S QUANTSORT Left

. DATEFAB Left

- HEUREFAB Left
QPCLEUNIK Right 99999 N
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-~ General information

Name Text Type Size
MLCLEUNIK Identifiant de MELIGNE Long integer 4
CODMEL Code l.ong integer 4
DATEEL Date d'aquisition Date (yyrmmdd) 6
HEUREEL Heure d'aquisition Time (hhmm) 4
QUANEL Quantité acquise Long integer 4
DESCRIPT Description de 'acquisition Text 100
CACLEUNIK identifiant de CAPTEUR Long integer 4
MSCLEUNIK identifiant de MESURE Long integer 4
Additional information
Name Alignment Format Key Array
MLCLEUNIK Right 99999 1
CODMEL Right 999
DATEEL Left

- HEUREEL Left

& QUANEL Right 9999

- DESCRIPT Left

7 CACLEUNIK Right 99998 N

. MSCLEUNIK Right 99999 N
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ofect GERVAL-07/25/1996 Version Education

.General information

“Name Text Type Size
MSCLEUNIK ldentifiant de MESURE Cong integer 4
CODMESURE Code d'acquisition Text 30
NPACQUISI Nom persenne acguisition Text 30
NOM Nom mesure Text 30
GPHYSIQUE Grandeur physigue mesuré Text 30
CDCLEUNIK Identifiant de MATSORT Long integer 4
BCCLEUNIK tdentifiant de MATENT Long integer 4
Name Alignment Format Key Array
MSCLEUNIK Right 99999 7
CODMESURE Left 1

SNPACQUISH Left

: NOM Left

TGPHYSIQUE Left

. CDCLEUNIK Right 99999 N

“BCCLEUNIK Right 99999 N
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Version Education

eneral information

Text

Type

“ PRECISION
PAREIL
NOMRESP

MSCLEUNIK

|dentifiant de MHLIGNE
Code

Date de prelevement
Heure de prelevement
Date de traitement info
Heure de traitement info
Quantite de prelevement
Precision de la mesure
Apareil de mesure

Nom du responsable
Methode de mesure
Description de I'acquisition
Identifiant de LABORATO
Identifiant de MESURE

Additional information

Long integer
Long integer
Date {yymmdd)
Time (hhmm)
Date (yymmdd)
Time (hhmm)
Long integer
Double

Text

Text

Text

Text

Long integer
Long integer

Alignment

Format

Right
Right
Left
Left
Left
Left
Right
Right
Left
Leift
Left
Left
Right
Right

99699
899
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General information

- Name Text Type Size
PECLEUNIK ldentmant e PERSONNE Cong integer 4
OPCLEUNIK Identifiant de OPERAT Long integer 4

Additional information

Name Alighment Format Key Arra'y o

PECLEUNIK Right CEEEE N
" OPCLEUNIK Right 99999 N




project GERVAL-07/25/1996 Version Education Page: 1§

“General information

Text Type Size
tdentifiant de OPERAT Long Integer 4
Nom opération Text 30
Code opération Text 30
Type opération Text 30
Identifiant de PRODUIT Long integer 4
Identifiant de USINE Long integer 4

Alignment Format Key Array =

. OPCLEUNIK Right 55999
'NOMOPERAT  Left
'CODOPERAT  Left

Left
Right 99999 N
Right 99998 N

=z =
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~ General information

. Name Text Type Size

~ PECLEUNIK {dentifiant de PERSONNE Long integer 4

“NOMPERSONN  Nom personne Text 30

: PRENPERSON  Prenom personne Text 30

= CODPERSONN  Code personne Text 30
TYPPERSONN  Type personne Text 30

~FONCPERSON  Fonction Text 30

S EQUIPE Equipe Text 30
"OPCLEUNIK Identifiant de OPERAT Long integer 4

- Name Alignment Format Key Array
- PECLEUNIK Right 99569 ]
" NOMPERSONN  Left N

- PRENPERSON  Left
CODPERSONN  Left
 TYPPERSONN  Left
 FONCPERSON  Left
EQUIPE Left
 OPCLEUNIK Right 99999 N
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‘General information

Text Type

: identifiant de PRESENCE Long integer
DATEARRIVE Date arrivee Date {yyyymmdd)
HEUREARRIV Heure arrivee Time (hhmmy)
DATEDEPART  Date depart Date (yyyymmdd)
+ HEUREDEPAR  Heure depart Time (hhmm)

- PECLEUNIK identifiant de PERSONNE Long integer

Baosoa] O

-_Additional information

Alignment

ABCLEUNIK Right
DATEARRIVE  Leit
. HEUREARRIV  Left
DATEDEPART  Left
Left

Right




[
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‘General information

N ame Text Type Size

PRCLEUNIK Identifiant de PRODUIT Long integer 4

NOMPRODUIT  Nom produit Text 30
CODPRCDUIT  Code produit Text 30
TYPPRODUIT Type produit Text 30
CLIENT Client ‘ Text 30

Additional information

Name Alignment FFormat Key Array

PRCLEUNIK Right 890999 1
NOMPRODUIT  Left 1
CODPRODUIT  Left
TYPPRODUIT Left
2 CLIENT Left
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General information

Text Type

Identifiant de PTRAVAIL Long integer
Nom du poste de travail Text
Code du poste de travail Text
Type du poste de travail Text
Identifiant de ATELIER Long integer

Alignment Format

Right 99999
Left
Left
Left
ATCLEUNIK Right
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. General information

Name Text Type Size
~ USCLEUNIK Identifiant de USINE Long integer 4

NOMUSINE Nam de Fusine Text 30
- NOMRESUSI Nom responsable Usine Text 20
- ADRESSEUSI Adresse usine Text 40
. TELEFUSI Telephone usina Text 20
¢ FAXUSINE Fax usine Text 20

Additional information

Name Alignment Format Key Array
USCLEUNIK Right 93999 1
NOMUSINE Leit 1

NOMRESUS! Left
ADRESSEUS] Left
TELEFUSI Left
- FAXUSINE Left
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Annexe 8 : Version finale du prototype d'interface utilisateur

e Définition de la base de données
e (Code source

» Disquette d'instalation




SNHOYINWON
HNZLAYIdAL

Tvu34caos
IdWON
SNIHOYIWdAL
INIHOYWQAOCD
JHHIVARTH

BIE1F: eTalele)
INFANOD
THENYID E
REELIEL
1334vQ

IvgadGa03
INDISAHLD

BITFIVIRON
LdadAl BE—  INiSHRGH
LJ30OD 13LYSZHNON
TJWOR FEINEINET]
PYAYH LA HITALY

NOSHIdIIvO Ivd=d0d0s
NOSHIIATT NOSHIJONOS
HvdIATANTH [ NNOSHIddAL

1Hvd303Lva NOSE3da00

AYHVYIENEH NOSHIINIY

INHHYALY] NRISTHIACN
L. JONZS3IHd | L_INNOSHIL..)

1SNXv4

Isnd3zl
ISN35S3HAY
{SNSIHUNON
NI N

WON
SINDIYLN ]
TINGIWGCD

FENSIRATI
L__3NRC3eL....]

LNIWINOD
3QOHLAN
dSAHNON
‘HIHVLY

NOISIOSdd
3NN

ONVNO
YUY

wiNvno
IHLFENSH
JHLIALYA
THTUNZH
IHIALYA
TENGIRACT

{ ANDFIHA

YV

Y 1Hd373L
gy1SS3HaY
JEVSNOJ ST
SHNFIHILE3
BYIRCN

L OIVHOHYT |

NNGGTIRON BEL ]
IvHASOdAL ]  LiInaoddAL
IvH3doa0s 1Naou4ao
TFHIACNGN TNAGGUIRER

LYH3Ed0 LINQ0Hd

T¥¢aIdcaod

LOTOMIWNN IYHEA0009
TWINIZHNZH LOICHIWAN
W3LYO Av43LYa
31NN JHOS3ALINN
ANILINYND LHOSLNYND
IFaIvAdad THOS VNS
INIIVIRNON THOSIVRADH

INILYI IHOSIYW




Informations générales

Projet SUIVI-12/11/1996 Page: 3
Langage de développement | W-LANGAGE
Répertoire des fichiers : CAWINDEV2ASUIVI
Extension des fichiers . FIC
Date de création : 20/09/1996
Heure de création : 09h27
Fic. proprietaire CIE de liaison Cardinalite Fic. membre Clé etrangére Cardinaite
| BEEEE NOWPRGBIT K]
 USINE NOMUSINE (1N ATELIER NOMUSINE (1.1
"ATELIER NOMATELIER (1,N) PTRAVAIL NOMATELIER (1,1)
 PTRAVAIL NOMPT (1:N) MACHINE NOMPT (1:1)
o MACHINE NOMMACHINE  (1,N) CAPTEUR NOMMACHINE (1,1}
~. CAPTEUR CODCAPTEUR  (1,N) MELIGNE CODCAPTEUR  (1,1)
“OPERAT CODOPERAT (1,N) MESURE CODOPERAT (1,1}
= QPERAT CODOPERAT (1,N) MATENT CODOPERAT (1,1)
- OPERAT CODOPERAT {(1,N) MATSORT CODOPERAT (1,1}
- OPERAT CODOPERAT  (1.N) PERSONNE CODOPERAT (1.1
i PERSONNE CODPERSON (1.N) PRESENCE CODPERSON (1,1
LABORATO NOMLAB {(1,N) MHLIGNE NOMLAB (1,1)
OPERAT CODOPERAT {1,N) MACHINE CODOPERAT (1.1
MESURE CODMESURE {1.N) MHLIGNE CODMESURE (1,1
MESURE CODMESURE {1.N) MELIGNE CODMESURE (1,1)

Nom

: Libelle Type Taille
- ABCLEUNIK Identifiant de PRESENCE Entier long 4
ACREDITA Acreditation qualité? Combo 2
ADRESSEUSI Adresse usine Texte 60
= ADRESSLAB Adresse labo Texte 60
= APPAREIL Appareil Texte 20
= CLIENT Client Texte 20
CODCAPTEUR  Code capteur Texte 20
+. CODEPT Code poste travail Texte 20
CODMACHINE  Code machine Texte 20
CODMEL Code mesurs en ligne Texte 20
CODMESURE Code mesure Texte 20
CODMHL Code Texie 20
CODOPERAT Code opération Texte 20
CODPERSON Code personne Texte 20
CODPRODUIT  Code du produit Texte 20
COMMENT Commentaires Texte 80
DATEARRIVE Date arrivée Date {(aaaammjj) 8




Projet SUIVI-12/11/1996

Pégé: 4

informations complémentaires

Nom Libelle Type Taille
DATEDEPART  Date départ Date (aaaammijj) 8
DATEEL Date d'aquisition Date (aammii) 8
DATEFAB Date fabrication Date {(aammjj) 8
DATEHL Date de prelevement Date (agaammij) 8
DATELIM Date limite de utilisation Date (azaammyj) 8
DATEPERSON  DATEARRIVE+CODPERSON Texte 26
DATETHL Date traitement Date {agaammijj) 8
ESTERIEURE Extérieure? Combo 2
FAXLAB Fax laho Texte 20
FAXUSI Fax usine Texte 20
FONCPERSON  Fonction personne Texte 20
GPHYSIQUE Grandeur physique mesure Texte 20
HEUREARRIV Heure arrivée Heure (hhmm) 4
HEUREDEPAR  Heure départ Heure (hhmm) 4
HEUREEL Heure d’aquisition Heure (hhmm) 4
HEUREENTRE  Heure entrée produit Heure (hhmm} 4
- HEUREHL Heure de prélévement Heure (hhmm} 4
- HEURETHL Heure traitement Heure (hhmm) 4
METHODE Méthode Texte 20
: NOM Nom mesure Texte 20
NOMATELIER Nom atelier Texte 20
* NOMCAPTEUR  Nom capteur Texie 20
NOMLAB Nom laboratoire Texte 20
. NOMMACHINE  Nom machine Texte 20
- NOMMATENT Nom matiere entrante Texte 20
- NOMMATSORT Nom matiére sortante Texte 20
. NOMOPERAT Nom opération Texte 20
¢ NOMPERSONN  Nom personne Texte 20
© NOMPRODWUT  Nom du produit Texte 20
. NOMPT Nom poste de travail Texte 20
NOMRESATEL  Nom résponsable atelier Texte 20
- NOMRESP Nom résponsable Texte 20
“ NOMRESUSI Nom résponsable usine Texte 20
= NOMUSINE Nom usine Texte 20
~ NPACQUIS Nom personne acquisition Texte 20
 NUMEROLOT Numéro lot Texte 20
- PRCLEUNIK ldentifiant de PRODUIT Entier long 4
- PRECISION Précision Double réel 8
© PRENPERSON  Prénon personne Texte 20
QUAND Quand? Date (aaaammij) 8
QUANEL Quantité aquise Double réel 8
- QUANHL Quantité prélévement Double réel 8
- QUANTENT Quantité entrante Double réel 8
- QUANTSORT Quantité sortante Double réel 8
i REFMATENT Reférence matiére entrante Texte 20
- REFMATSORT  Référence matiére sortante Texte 20
- RESPONSABL  Résponsable Texte 20
- TELEFUSI Téléfone usine Texte 20
. TELEPHLAB Téléphone labo Texte 20
= TYPCAPTEUR  Type capteur Texte 20
= TYPEPT Type poste travail Texte 20
- TYPMACHINE Type machine Texte 20
TYPOPERAT Type opération Texie 20
© TYPPERSONN  Type personne Texte 20
TYPROBUIT Tye du produit Textie 20
UNITE Unité de quantité Texte 20
UNITESORT Unité sortante Texte 20

Nom Cadrage Format
ABCLEUNIK Droite 09959
ACREDITA Gauche 9
ADRESSEUSI Gauche
ADRESSLAB Gauche
APPAREIL Gauche




Projet SUIVI-12/11/1996

Cadrage rormat

C
“CODMACHINE
CODMEL

FONCPERSON
- GPHYSIQUE
- HEUREARRIV
‘HEUREDEPAR
- 'HEUREEL
HEUREENTRE
HEUREHL
HEURETHL

NOMMACHINE
NOMMATENT
NOMMATSORT
NOMOPERAT
NOMPERSONN
NOMPRODUIT
NOMPT
NOMRESATEL
NOMRESP
NOMRESUSI
NOMUSINE
NPACQUIS
NUMEROLOT
PRCLEUNIK
PRECISION
PRENPERSON

QUANTENT
QUANTSORT
REFMATENT
REFMATSORT
RESPONSABL
TELEFUSI
TELEPHLAB
TYPCAPTEUR
TYPEPT
TYPMACHINE
TYPOPERAT
TYPPERSONN
TYPRODUIT
UNITE

Gauche
Gauche
Gauche
Gauche
Gauche
Gauche
Gauche
Gauche
Gauche
Droite

Gauche
(Gauche
(Gauche
Gauche
Gauche
Gauche
(Gauche
Gauche
Gauche
Gauche
Gauche
Droite

(Gauche
Gauche
Gauche
Gauche
(auche
Gauche
Gauche
Gauche
Gauche
Gauche
Gauche
Gauche
(Gauche
Gauche
Gauche
Gauche
Gauche
Gauche
Gauche
Gauche
Gauche
Gauche
Gauche
Gauche
Gauche
Gauche
Croite

Droite

Gauche
Gauche
Droite

Droite

Droite

Droite

Gauche
Gauche
Gauche
Droite

Gauche
Gauche
Gauche
Gatiche
Gauche
Gauche
Gauche
(Gauche
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Nom Cadrage Format

UNITESORT (sauche
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. Libellé : Un atelier

| Abréviation AT

- Extension . FIC

' Répertoire . <courant>

 Taille de l'enregistrement . 64

' Farmat d'échange : <oui>
Fichier au format langage : ANSI
Fichier temporaire . <non>

informations générales

- Nom Libellé Type Taille
" NOMATELIER  Nom atelier Texte 20
- NOMRESATEL  Nom résponsable atelier Texte 20
- NOMUSINE Nom usine Texte 20

- Informations complémentaires

Nom Cadrage Format Clé Tableal
" NOMATELIER  Gauche 1

"NOMRESATEL  Gauche
- NOMUSINE Gauche N




Projet SUIVI-12/11/1996 Paga: 2

Libelté : Un capteur
Abréviation - CA
_Extension - FIC
Répertoire : <courant>

' Taille de l'enregistrement : 85

' Format d'échange . <oui>

' Fichier au format langage - ANSI

- Fichier temporaire > <non>

Informations générales

“Nom Libelié Type Taile
NOMCAPTEUR _ Nom capteur Texte 20
"CODCAPTEUR  Code capteur Texte 20
STYPCAPTEUR  Type capteur Texte 20
NOMMACHINE  Nom machine Texte 20

‘Informations complémentaires

Nom Cadrage Format Cle Tableau
NOMCAPTEUR  Gauche N
- CODCAPTEUR  Gauche 1

'TYPCAPTEUR  Gauche
'NOMMACHINE ~ Gauche N
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© Libellé . Laboratoire !
- Abréviation LA ‘
Extension : FIC
Répertoire . <courant>
Taille de I'enregistrament - 159
 Format d'échange : <oui>
Fichier au format langage : ANSH
Fichier temporaire D <hon>

Informations générales

-, Nom Libellé Type Taille

©. NOMLAB Nom laboratoire Texte 20
ESTERIEURE Extérieure? Combo 2
RESPONSABL  Résponsable Texie 20

.. ADRESSLAB Adresse labo Texte 60

. TELEPHLAB Téléphone labo Texte 20
FAXLAB Fax labo Texte 20

. ACREDITA Acreditation qualité? Combo 2

. QUAND Quand? Date (aaaammijj} 8

. Informations complémentaires

__:_-: Nom Cadrage Format Cie ~Tableau %
- NOMLAB Gauche 1
ESTERIEURE Gauche 9

RESPONSABL Gauche
ADRESSLAB Gauche
TELEPHLAB Gauche
FAXLAB Gauche
ACREDITA Gauche g
QUAND Gauche




‘Projet SUIVI-12/11/1996 i Pa g oid |

Libellé : Une machine
bréviation : MA
xtension : FIC

"Répertoire : <courant>

‘ Taille de l'enregistrement : 106

‘Format d'échange : <oui>

Fichier au format langage - ANSI

“ Fichier temporaire » <non=

Informations générales

Nom Libellé Type Taille
+NOMMACHINE  Nom machine Texte 20
CODMACHINE  Code machine Texte 20
S TYPMACHINE Type machine Texte 20
"NOMPT Nom poste de travail Texte 20
- CODOPERAT Code opération Texte 20

‘Informations complémentaires

- Nom Cadrage " Format Clé Tableau
- NOMMACHINE _ Gauche 1

- CODMACHINE  Gauche

- TYPMACHINE Gauche

"NOMPT Gauche N
CODOPERAT Gauche N




Projet SUIVI-12/11/1996

Libellé - Matiére entrante

. Abréviation :BC
 Extension - FIC

Répertoire : <courant>

Taille de l'enregistrement 128
. Format d'échange . <oui>
" Fichier au format langage - ANSI
Fichier temporaire T <pon>

Informations générales

Nom Libeilé

Type

T e T T
- NOMMATENT Nom matiere enirante

" REFMATENT Reférence matiére entrante

QUANTENT Quantité entrante
SUNITE Unité de quantité
- DATELIM Date limite de utilisation
HEUREENTRE  Heure entrée produit
- NUMEROLOT Numéro lot
“CODOPERAT Code opération

* Informations complémentaires

Texte

Texte

Double réel
Texte

Date {(aaaammij)
Heure (hhmm)
Texte

Texte

: " _Nom Cadrage

Format 2 Tableau

© NOMMATENT Gauche
: REFMATENT Gauche
T QUANTENT Droite

g Gauche
Gauche
o Gauche
“ NUMERCQLOT Gauche
CODOPERAT Gauche

999,99




CODOPERAT Gauche

Projet SUIVI-12/11/1996 Page: 6
~ Libellé : Matiere sortante
. Abréviation : CD
. Extension : FIC
" Répertoire . <courant>
Taille de 'enregistrement 1121
Format d'échange . <oui>
Fichier au format langage - ANSI
Fichier temporaire :<non>
. Informations générales
Nom Libelle Type Taille
* NOMMATSORT _ Nom matiere sortante Texte 20
- REFMATSORT  Référence matiére sortante Texte 20
- QUANTSORT Quantité sortante Double reel 8
- UNITESORT Unité sortante Texte 20
. DATEFAB Date fabrication Date (aammjj) 8
. NUMEROLOT Numeéro lot Texte 20
. CODOPERAT Code opération Texte 20
. Informations complémentaires
Nom Cadrage Format Cie Tableau
- NOMMATSORT  Gauche N
- REFMATSORT  Gauche 1
QUANTSORT Droite 999,99
UNITESORT Gauche
DATEFAB Gauche
NUMEROQLOT Gauche N




 CODCAPTEUR  Gauche

Projet SUIVI-12/11/1996 Page: 7
- Libelié . Une mesure en ligne
- Abréviation - ML
. Extension . FIC
© Répertoire . <courant>
Taille de 'enregistrement c 124
Format d'échange s <oui>
Fichier au format langage - ANSI
Fichier temporaire . <non>
- Informations générales
- Tom Libele Type Taile
- CODMESURE _ Code mesure Texte 20
=~ DATEEL Date d'aquisition Date (aammijj) 6
s HEUREEL Heure d'aquisition Heure (hhmm) 4
QUANEL Quantité aquise Double réel 8
COMMENT Commentaires Texte 60
-~ CODCAPTEUR  Code capteur Texte 20
*Informations complémentaires
Nom Cadrage Format Cle Tableau
CODMESURE _ Gauche N
DATEEL Gauche
HEUREEL Gauche
QUANEL Droite 999,89
COMMENT Gauche \




Projet SUIVI-12/11/1996 Page: 8
Libellé - Une mesure
Abréviation . MS

~ Extension . . FIC
Reépertoire . <courant>
Taille de l'enregistrement - 106
Format d'échange : <oui>
Fichier au format langage - ANSI
Fichier temporaire . <non>
Informations générales
Nom Libellé Type Taile
CODMESURE _ Code mesure Texte 20
NPACQUIS Nom personne acquisition Texte 20
NOM Nom mesure Texte 20
GPHYSIQUE Grandeur physique mesuré Texte 20
CODOPERAT Code opération Texte 20
informations compiéementaires
Nom Cadrage Format Clé Tableau
CODMESURE _ Gauche T
NPACQUIS Gauche
NOM Gauche
GPHYSIQUE Gauche
CODOPERAT Gauche N




Projet SUIVI-12/11/1996 Page: 9

Libelé . Mesure hors ligne

Abréviation : MH

Extension . FIC

Répertoire : <courani>

Taille de 'enregistrement 1 232

Format d'échange : <oui>

Fichier au format langage : ANSI

Fichier temporaire T <npon>
- Informations générales
- Nom Libelle 'T’ype Taille
- CODMESURE  Code mesure Texte 20

DATEHL Date de prelevement Date {aaaammij) 8
~ HEUREHL Heure de prélévement Heure (hhmm) 4
. DATETHL Date traitement Date (aaaammij) 8
. HEURETHL Heure traitement Heure (hhmm) 4
© QUANHL Quantité prélévement Double réel 8
© UNITE Unite de quantite Texte 20
© PRECISION Précision Double reel 8
= APPAREIL Appareil Texie 20
- NOMRESP Nom résponsable Texte 20
. METHODE Méthode Textie 20
- COMMENT Commentaires Texte 80
- NOMLAB Nom laboratoire Texie 20
~ Informations complémentaires

Nom Cadrage Format Cle “Tableal
. CODMESURE _ Gauche N

DATEHL Gauche

HEUREHL Gauche

DATETHL Gauche

HEURETHL Gauche

QUANHL Droite 999,99

UNITE Gauche

PRECISION Droite 999,99

APPAREIL Gauche

NOMRESF Gauche

METHODE Gauche

COMMENT Gauche

NOMLAB Gauche N




Projet SUNMI-12/11/1986

Libellé : Une opération
Abréviation . OP
- FIC
Répertoire : <courant>
Taille de I'enregistrement . 85
Format d'échange . <oui>
Fichier au format langage - ANSI
Fichier temporaire > <non>

- Informations générales

Nom Libelie

NOMOPERAT Nom operation
COBDOPERAT Code opération
TYPOPERAT Type opération
NOMPRODUIT  Nom du produit

Informations complémentaires

Nom Cadrage Format Tableau

NOMOPERAT Gauche
CODOPERAT Gauche
TYPOPERAT Gauche
NOMPRODUIT  Gauche




Projet SUIVI-12/11/1996 Page: 11

Libellé . Une personne
Abréviation . PE

Extension - FIC

Reépertoire : <courant>
Taille de 'enregistrement 1127

Format d'échange . <oui>

Fichier au format langage : ANSI

Fichier temporaire > <non>

Informations générales

Nom Libellé Type Taille
NOMPERSONN  Nom personne Texte 20
PRENPERSON  Prénon personne Texte 20
CODPERSON Code personne Texte 20
TYPPERSONN  Type personne Texte 20
FONCPERSON Fonction personne Texte 20
CODOPERAT Code opération Texte 20

Informations complémentaires

Nom Cadrage Format Clé Tableau
NOMPERSONN Gauche N
‘PRENPERSON  (auche

CODPERSON Gauche 1

TYPPERSONN  Gauche

FONCPERSON Gauche

CODOPERAT Gauche N




Projet SUIVI-12/11/1996 Page: 12
Libellé : La presence
Abréviation :AB

~ Extension : FIC
Répertoire . <courant>
Taille de l'enregistrement : 50
Format d'échange ;. <oui>
Fichier au format langage - ANSI
Fichier temporaire o <non>
Informations générales
Nom Libelle Type Taile
DATEARRIVE Date arrivee Date {(aaaammij) 8
HEUREARRIV Heure arrivée Heure (hhmm) 4
DATEDEPART  Date départ Date (aaaammij) 8
HEUREDEPAR  Heure départ Heure (hhmm) 4
CODPERSON Code personne Texte 20
DATEFPERSON DATEARRIVE+CODPERSON Texte 26
->DATEARRIVE Date arrivée Date {(aaaammjj) 8
->CODPERSON Code personne Texte 20
Informations complémentaires
Nom Cadrage Format Clé Tabieau
DATEARRIVE Gauche
HEUREARRIV Gauche
DATEDEPART  Gauche
HEUREDEPAR  Gauche
CODPERSON Gauche N
DATEPERSON  Gauche 1




Projet SUIVI-12/11/1996 Page: 13

Libelle : Un Produit
Abréviation PR
Extension : FIC
Répertoire . <courant>
Taille de I'enregistrement 185

Format d'échange : <oui>
Fichier au format langage - ANSH
Fichier temporaire :<non>

Informations générales

Nom Libelld Type Taille
NOMPRODUIT  Nom du produit Texte 20
CODPRODUIT  Code du produit Texte 20

- TYPRODUIT Tye du produit Texte 20

- CLIENT Client Texte 20

informations complémentaires

Nom Cadrage “Format Cle Tableal
NOMPRODUIT  Gauche 1

CODPRODUIT Droite
S TYPRODUIT Gauche
: CLIENT Gauche




Projet SUIVI-12/11/1896 Page: 14

Libelle : Un Poste de travail
Abréviation PT
~ Extension : FIC
Répertoire : <courant>
Taille de I'enregistrement : 85
Format d'échange : <oui>
Fichier au format langage - ANSI
_ Fichier temporaire : <non>

- Informations générales

_ om Cibele Type Tale

- NOMPT Nom poste de travail Texte 20
CODEPT Code poste travail Texte 20

- TYPEPT Type poste travail Texte 20
NOMATELIER Nom atelier Texte 20

- Informations complémentaires

- Nom Cadrage Format Clé “Tableal
- NOWPT Gauche T

CODEPT Gauche

TYPEPT Gauche

':' NOMATELIER  Gauche N




Projet SUIVI-12/11/1996 ' . _ Page: 15

Libellé : Une Usine

Abréviation - US -
Extension (FIC §
Répertoire  <courant> :
Taille de l'enregistrement . 146

Format d'échange : <oui>

Fichier au format langage - ANSI

Fichier temporaire > <non>

informations générales

Nom Libellé Type Taille

NOMUSINE Nom usine Texte 20

NOMRESUSI Nom résponsable usine Texte 20 i
ADRESSEUSI Adresse usine Texte 80

TELEFUSI Té&léfone usine Texte 20

FAXUSI Fax usine Texte 20

Informations complémentaires

NOMUSINE Gauche 1

NOMRESUS! Gauche
ADRESSEUSI Gauche
TELEFUSI Droite
FAXUSI Droite

Nom Cadrage Format CIE Tableau E
E»
i
{
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Réeunion : Suivi de production, avis sur maquette

Local Laboratoire Ocealys, Technopdle Brest-Iroise, Pointe du diable
Date : 03.10.96/ 11h30

Présents : Mariana Malta (MM), 3xi
' Fabienne Breslin (FB), Directeur Ocealys (02 98 05 25 36)

Présentation de la maquette par MM: explication de lidée du suivi de production (avec laide du

graphique de la base de données), tragabilté, exemple concret sur 'ordinateur.

FB dit gue la production cosmétique est différente de la production agro-alimentaire. Le suivi de
production est fait d'une facon différente, en partant des matiéres premiéres pour arriver a un produit
fini.

MM explique que cefte maquette prend en compte cela. Explication plus détaillée de l'existence du

concept de matiére entrante et matiére sortante sur la maquette.

FB dit que c'est un produit trés intéressant, demande s'il va étre commercialisé, parce-que elle pense
qu'un tel produit a un futur dans le marché. En plus, elle informe qu'Ocealys va embaucher une
personne spécialiste dans la gestion de production, elle suggére que cette nouvelle personne teste la
magquette avec un exemple spécifique. MM va téléphoner le 18 Octobre pour prendre rendez-vous

avec cette nouvelle personne, et en discuter en peu plus.

(3/10/96 ROCEALYS.DOC




Bujet . Réunion Suivi de production

Local: EVEN, Ploudaniel
Date : 8.10.96/10h00
Présents ; J.Delage (JD), directeur de production de la société EVEN

Mariana Malta (MM}, 3xi

Présentation de la base de données a JD. Discussion sommaire. Analyse par rapport 8 EVEN.

Présentation de la maguette. Discussion des spécifications. Discussion détaillée des différenis
modules. Importance du mot de passe sur la configuration de l'usine, importance de la liste des
rmachines, en permettant la sélection d’'une machine pour une operation.

EVEN est un train d'installer un progiciel de suivi de production dans I'entreprise, développée par les
informaticiens d'EVEN. Le logiciel ne prend pas en compte tous les modules, i.e., les personnes, les
mesures (contrdle qualité). D'autre part, Tentreprise a une GMAO (Gestion Maintenance par
Ordinateur) qui ne sera pas intégré dans ce nouveaux progiciel. Cette GMAO a colté 170 KF il y a

guelgues annees.

Commentaires de JD par rapport a la maquetie :
» irés compiéte en termes de fonctions

= siun produit comme cela existait sur le marchg, il achéterait,

09/10/96




Sujet: Réunion Suivi de production

Local: Cobrena, Dirinon
Date : 14.10.96/10h00
Présents : M. Pichon, responsable usine

Mariana Malta (MM), 3xi

MM explique & Mr. Pichon le cadre du projet. Présentation de la base de données a Mr.Pichon.
Discussion sommaire. Présentation de la maquette, Discussion des spécifications. Discussion

détaillée des différents modules. Analyse par rapport & Cobrena :

« La gestion du personnel est faite & Cobrena (incorporé dans le logiciel de suivi de
production) mais par contre la gestion des heures de travail de ce personnel n'existe pas

= Les contrdles gualité sont faits directement sur les matiéres premieres a 'entree de l'usine

= Dans la gestion des matiéres entrantes et soriantes, Cobrena a en plus des spécifications

par machines (exemple: temps de rotation, temps d'attente, etc)

» Cobrena a en plus, incorporé dans le logiciel de suivi de production, la gestion de F'entretien

des machines.

Mr Pichon pense que la généralisation d'une magquette de suivi de production sera tres difficile car
chaque usine et chaque type de production a sa spécificité. Il retrouve dans cette maquette ce qui

existe chez Cobrena,

14/10/96




Sujet: Réunion Suivi de production

Local: Bastide Technologies, Brest - Port de Plaisance
Date : 22.10.96/5h00
Présernis Yannick. Le Louarn{YL}, directeur de production de |a société Bastide Technologies

Mariana Malta {MM), 3xi

YL retrouve son entreprise dans la base de données.

Principales questions:

» Pas de laboratoire pour les mrsures prisent automatiquement par les capteurs {(mesures en
ligne)? - penser & un contrble de cohérence des données qui sont introduites.

T

incompatibilités de données, par exemple.

=  Contrdle des opérateurs @ "Qui cu guoi® contrdle Fintroduction des données sur les formules
g

de production? ( en opération, matiére entrante et sortante)

= Penser & la conception d'un dessin non technigue pour expliquer au gens qui n'ont pas une

vision technique du sujet.
Principales remargues:
+ logiciel congu pour les grandes productions, graphique trop complexe

= prix de vente du logiciel : 50 KF, réseaux et automates inclus

22/10/96




Sujet : Logiciel Suivi de production

Local : 3xi
Date : 30.10.96/9n30
Présents : Pierre Desbonnet (PD), Animateur Logistique du Technopble Brest-lroise

Mariana Malta (MM), 3xi

Points importants de la discussion:

Dans le module des mesures, mesure hors ligne, c'est important de ne pas avoir besoin de rempiir
tout les champs chaque fois que l'utilisateur a pris un échantillon. Ce sont souvent des informations
qui se répéte (changement de date et de code, rien de plus). Trouver une solution pour avoir
linformation sur l'écran (par rapport & linformation qui se répéte), et laisser vide les champs

spécifigues a chague mesures.

Encore sur l'entité mesure hors ligne, pourquoi étre obligé de mettre la date d'acquisition de la
mesure chaque fois qu'on définit une nouvelle mesure hors ligne (sur une méme mesure), si la date
est toujours fa méme. Penser mettre cette date dans 'entité mesure et pas sur f'entité mesure hors

ligne.

Les informations sur I'échantition s'arrétent aux laboratoires? Pas d'information sur qui a fait le

contrdle dans le laboratoire, et toutes les spécifications du procédés de contrdle?

Attention, il ne faut pas mesurer pour mesurer, i faut agir en cas de probleme. Comment se fait
cette action sur la production s'il y a un probiéme? Elle se fait :

1. Automatiquement?
Alors prévoir une programmation pour ¢a. Et des actions associées.

2. Par une personne? Si oui, qui?
Alors prévoir une alarme et aussi une connexion entre l'entité personne et |'entite mesure

en ligne.

Si la mesure en ligne a elle aussi besoin d'étre envoyée a un laboraioire? Penser a une connexion

entre mesura en ligne &t laboratoire.

Pour terminer, PD pense que ¢a sera trés difficile d'avoir un logiciel trés général, adaptable a n'importe

quelle type de preduction.

30/10/9¢




23/11/1896 ~ Mariana Maita/GT2! RAPPORT DE STAGE

Annexe 10 : La page Web

(http/fwww.instii.fr/logiciels/3X/FORMATIONS/ELORN/MATERIEL/SUIVI/index.html)

203

Annexes




Jesdminioon

AL

5

:{I&;.,

s

e

L .‘;':T:T“g{ﬁ" §1

i

Sy

R




>

e

DA




R et

S : : Sk
@&B?%Etﬂ Gk i e
S e o e il

e ‘ o

A
o




DA ST o i S gAY
o PR et L '-f*{'{x S
e
SR
B

G ity 5 : X
N anii e
PRI T )

B
acperieies 3 2
S o o 2 TR T, ke

5

S

Moeha

e
Sa

e

S

@

i

o
s

75
#i

G

i

Y

AR
e

.

el
Sl

S

(i

Ern

Smell

et R
SR

S e

SR SO

ATk PR &

AT AT A S
NS oL

R T A 5
e : =
Tk S




o) S e
pRmarks

52 =
by Wi
RS N
é e S ,:E}l?g:)/
- Opfions . Direstor
ST
RN

b

o5
i

R

T

32

SR




<HTML>

<BODY=>

<!

Author of page: Mariana Maita
Creation Date: 10/10/1936
Document: havega.htmi>

<HEAD>
<TITLE>Navigateur</TITLE>
<SCRIPT LANGUAGE='JavaScript'>

function loadOnFather{dest)

{

it {(self.opener.closed)

{

newwin=window.open(dest, mainwin','toclbar=yes,location=yes,directories=yes,status=yes,me
nubar=yes,scrollbars=yes,resizable=yes,width=600,height=500";

else
self.opener.location.href=dest;

function loadOnFatherClose()
{

if (self.opener.closed)

{

newwin=window.open('http://four.instii.fr/iogiciels/3XI/FORMATIONS/ELORN/applica.htrml','ma
inwin',toolbar=yes, location=yes,directories=yes,status=yes,menubar=yes scrolibars=yes, resiz
able~yes,width=600 height=500");

window.close('navegador');

else

{

self.opener.location.href="http://four.instii.fr/logiciels/3XI/FORMATIONS/ELOR
N/applica.html’;

window.close('navegador’;

}

}
</SCRIPT>
</HEAD>

<BODY bgcolor="FFFFFF">

<FONT SIZE=+2>1.</FONT> <A
HREF="javascript:loadOnFather(index.html")'>Enjeux</A><P>

<FONT SIZE=+2>2.</FONT> <A HREF="javascript:loadOnFather('2.html")">Suivi de
Production</A><P> : _

<FONT SIZE=+2>3.</FONT> <A HREF="javascript:loadOnFather('3.htm!"}">Les decalages
entre l'offre et notre objectif de tragabilité</A><P>

<FONT SIZE=+2>4.</FONT> <A HREF="javascript:loadOnFather{'4.html)">Les réponses
technologiques</A><P>

<FONT SIZE=+255.</FONT> <A HREF="javascriptloadOnFather{'5.ntml)">Les
Conclusions</A><BR>

<HR ncshadex>

<BR>

<FONT SIZE=+2> R</FONT=>etour a <A
HREF="javascript:jcadOnFatherClose(})">ELORN</A> applications</FONT>

</BODY>
</HTML>




<HTML>
<BODY>

<HEAD>
<TITLE>3xi - Suivi de Production</TITLE>
<SCRIPT LANGUAGE="JavaScript'>

function AbritNaveWin()

{

JanelaNav=
window.open{'navega.htm!','navegador', resizable=no,width=220, heighi=340,status=no,locatio
n=no,toolbar=nc,scrolibars=no'};

var JanelaNav=nul;
</SCRIPT>
</HEAD:>

<!

Author of page: Mariana Malta
Creation Date: 10/10/1996
Document: index.html>

<BODY onLoad="AbrirNaveWin(); window.status='Enjeux’; return true;">

<CENTER>
<IMG SHC="titulo.gif">

</CENTER>

<CENTER> <IMG SRC="computer.gif'></CENTER><BR>
<FONT SIZE=+3 COLOR="BLUE"><STRONG=>1. </FONT><FONT S|ZE=+2
COLOR="BLUE">Enjeux</FONT></STRONG><P>

<FONT SIZE=+2>A</FONT>ujourd'hui, ja certification gualité {norme ISC 9000} impose aux
entreprises de production la tragabilité des fabrications :
<DIR><P>

<B>"suivre les flux de matiéres a l'intérieur de I'entreprise : achats, stockages, expéditions
e, bien évidemment, fabrication"</B>; autrement formuié :
<P>

<IMG SRC="pencil.gif"><FONT SIZE=+1 COLOR="red"><l>garder trace de toutes
informations relatives aux produits fabriqués</l></FONT>.
<P>
</DIR>
<FONT SIZE=+2>L</FONT>a mise en oeuvre d'une tragabilité efficace nécessite I'acquisition
d'informations pertinentes, siires et fiables tant au niveau des ateliers qu'au niveau de
chaques machines.<P>
<FONT SIZE=+2>L</FONT>a tragabilité impose égalsment l'archivage de ces
informations.<P>
<FONT SIZE=+2>L.</FONT>'enjeu du présent projet est de permetire aux entreprises de
production de mettre en ceuvre, pour un codt réduit, un suivi de production efficace. <P>
</TD=>

</BODY>
<MHTML>




<HTML>
<BODY>

<HEAD>
<TITLE>3xi - Suivi de Production</TITLE>
</HEAD>

<!

Author of page: Mariana Malta
Creation Date: 10/10/1996
Document: 2.html>

<BODY onlLoad="window.status='Suivi de Production'; return true;">

<CENTER>
<IMG SRC="titulo.gif">
</CENTER>

<FONT SI|ZE=+3 COLOR="BLUE"><STRONG>2.</FONT><FONT SIZE=+2
COLOR="BLUE"> Suivi de Production</STRONG></FONT><P>
<FONT SIZE=+2>5</FONT>uivre la production signifie : <P>

<DIR>

<IMG SRC="smalball.gif"><FONT COLOR="red"> acquérir</FONT>, <BR>

<IMG SRC="smalball.gif"><FONT COLOR="red"> collecter</FONT>,<BR>

<IMG SRC="smalball.gif">et <FONT COLOR="red">traiter</FONT>, <BR>

</DIR> :

des informations issues de 'atelier de fabrication. <P>

<FONT SIZE=+2>C</FONT>es informations concernent directement les personnels en
charge de la fabrication des produits. Elles rendent compte du fonctionnement de I'atelier et
se classent autour de quatre questions :

<DIR>

<IMG SRC="arrow1.gif"><B><FONT COLOR="red">Qui</B></FONT> a fabrique 7<BR>
<DIR>Quels opérateurs ? Quelles machines ? Quels outils 7<P></DIR>

<IMG SRC="arrow1.gif"><B><FONT COLOR="red">Quand</B></FONT> a-t-on fabriqué
?<BR>

<DIR>Quand ont débuté les opérations de fabrication ? Quand se sont-eiles terminées
7<P></DIR>

<IMG SRC="arrow1.gif"><B><FONT COLOR="red">Qu'a-1-il</B></FONT> été fabrique
?<BR>

<DIR>Quelle quantité de matiéres consommées ? Quelle quantité de produits fabriques ?
Qusls sont les références des matiéres premigres utilisées ? Quelles sont les caractéristiques
des produits fabriqués : poids, dimensions, ... 7<P></DIR>

<IMG SRC="arrow1.gif"><FONT COLOR="red"><B>Comment</B></FONT> a-t-on fabriqué
?<BR>

<DIR>Combien de produits fabriqués sont mis au rebut ? Quelles sont les causes des rebuts
? Quel est le temps de marche des machines ? Combien d'arréts de production ? Quel est e
temps de cycle du procédé de fabrication 7<P></DiR>

</DIR>

</BODY>

</HTML>




<HTML>
<BODY>

<HEAD>
<TITLE>3xi - Suivi de Production</TITLE>
</HEAD>

<!Author of page: Mariana Malta, Creation Date: 10/10/1996
document: 3.htmi
=

<BODY onlLoad="window.status='Les décalages entre | offre et notre objectif de iragabilite’;
return true;">

<CENTER>

<IMG SRC="titulo.gif">
<P

</CENTER>

<FONT 8iZE=+3 COLOR="BLUE"><STRONG:>3.</FONT><FONT SIZE=+2> Les décalages
entre I'offre et notre objectif de tragabilité</FONT></STRONG><P>

<FONT SIZE=+2>D</FONT>'une par, les progiciels existant :<DIR><P>

<IMG SRC="smalball.gif">se configurent, le cas échéant, selon |'organisation de la
preduction,<BR>

<IMG SRC="smalball.gif">s'appliquent, par leurs traifements, & mesurer les performances du
systéme de production et donc la rentabilité. </DIR><F>

<FONT SIZE=+2>N</FONT>ous n'avons pas trouvé sur le marche de progiciels qui
permettent :<DIR><P>

<IMG SRC="smalball.gif*>de configurer et exploiter une base de donnés produit en fotale
cohérence avec le cycle de vie du produit.</DIR><P>

<FONT SIZE=+2></FONT=n tel progiciel orienté cycle de vie produit, standard et
configurable, constituerait une passerelle entre ie systéeme de production et le systéme
d'information de l'entreprise.<P>

<FONT SIZE=+2>D</FONT>'autre par, les entretiens que nous avons eus avec des
industriels, responsables de production, responsables qualité, confirment que les seules

données issues du systéme de production ne suffisent pas pour assurer une réelle tragabilite.

Par exemple :<DIR><P>

<IMG SRC="smalball.gif">dans 'industrie agro-alimentaire de nombreux contrbles sont
réalisés " hors ligne " au laboratoire de 'entreprise ou bien sous-traités ;<BR>

<IMG SRC="smalball.gif">les données " produit * seules ne suffisent pas :<DiR>
<LI>Quels appareils de mesure ou capteurs sont utilisés 7 </LI>

<LI>Quand et par qui ont-ils été etalonnes ? </LI>

<LI>Quelles méthodes de mesure sont pratiquées ?.</LI></DIR></DIR><P>

</BODY>

</HTML>
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<HEAD>
<TITLE>3xi - Suivi de Production</TiTLE>
</HEAD>

<]

Author of page: Mariana Malta
Creation Date: 10/10/1996
Document; 4.html>

<BODY onload="window.status='.es réponses technologiques'; return true;">

<CENTER>

<IMG SRC="titulo.gif">
<P> .
</(CENTER>

<FONT SIZE=+3 COLOR="BLUE"><STRONG>4.</FONT><FONT SIZE=+2> Les réponses
technologiques</FONT></STHONG><P>

<FONT S{ZE=+2>U</FONT>n progiciel pour la tragabilité doit satisfaire aux contraintes
suivantes (<DIR><P>

<IMG SRC="smalball.gif">étre <FONT COLOR="red">configurable</FONT>, c'est-a-dire
facilement adaptable 4 tous les produits fabriques,<BR>

<IMG SRC="smalball.gif">servir de <FONT COLOR="red">passerelle</FONT> entre Foutil de
production et la gestion de production {et/ou la gestion comptable},<BR>

<IMG SRC="smalball.gif">étre le <FONT COLOR="red">pivot</FONT> de la tragabilité des
flux matieres dans l'entreprise.<BR></DIR><P>

<FONT SIZE=+2>A</FONT>ussi, nos travaux ont porté sur la base de données assurant la
gestion de la tragabilité :<DIR><P>

<IMG SRC="arrow1.gif">analyse fonctionnelle et informationnelie,<BR>

<G SRC="arrow1.gif">prototypage de {interface utilisateur,<BR>

<IMG SRC="arrow1.gif">démonstration auprés d'utilisateurs potentiels et prise en compte de
leurs remarques.</DIR><P>

</BODY>

</HTML>




<HTML>
<BODY>

<HEAD>
<TITLE=>3xi - Suivi de Production</TITLE>
</HEAD>

<!

Author of page: Mariana Malta
Creation Date: 10/10/1996
Document: 5.html>

<BODY onLoad="window.status="Conclusions"; return irue;">

<CENTER>
<IMG SRC="titulo.gif">
<P>

</CENTER>

<FONT SIZE=+3 COLOR="BLUE"><STRONG>5 </FONT><FONT S|ZE=+2>
Conclusions</FONT></STRONG></H1>

<FONT S8IZE=+2></FONT>es résultats des travaux menés dans le cadre de ce projet sont
encourageanis :<DIR><P>

<IMG SRC="smiley.gif"> le <FONT COLOR="red">marché</FONT> est <FONT
COLOR="red">ouveri</FONT> et <FONT COLOR="red">réceptif</FONT>,<BR>

<IMG SRC="smiley.gif'> les <FONT COLOR="red">perspectives commerciales</FONT>
sont <FONT COLOR="red">positives</FONT>, <BR>

<IMG SRC="smiley.gif"> les <FONT COLOR="red">champs applicati{s</FONT> d'un tel
produit sont <FONT COLOR="red">plus large</FONT> qu'initialement considere : <P><DIR>
<l.I>la tragabilité ne concerne pas seulement les entreprises de production mais aussi, par
exemple, les laboratoires d’analyses, le batiment et les travaux publics, les services, ...</Ll>
<LI>a tragabilité ne concerne pas seulement la production mais aussi 'amont et l'aval : les
fournisseurs et la distribution.</LI></DIR></DIR><P>

<FONT SIZE=+2>A</FONT>joutons enfin que le contexte médiatique actuel, " vache folle "
notamment, nous encourage a persévérer dans les directions ouvertes par ce projet<P>
<HR SIZE=6 width=300>

<P><CENTER>

<img src="3demail.gif"><BR>

<a href="mailto:gerval@instiL.fr">Jean-Pierre Gerval</a><P></CENTER>

</BODY>

</HTML>
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1. Introduction

Pour répondre aux contraintes d'un progiciel pour la tragabilité, i.e.: étre configurable, c'est;él-dére
facilement adaptable & tous les produits fabriqués, servir de passerelle entre ['outil de production et la
gestion de production, étre le pivot de la tragabilité des flux matieres dans V'entreprise, cettinterface

utilisateur {IU) de la maquette d'un pregiciel de suivi de production comporte les modutes suivants:
1. Configuration de 'unité de production
2. Tragabilite des fabrications
3. Impressions de ioutes les données existantes

On expliquera le réle de chague moedule dans [es lignes suivantes.

1.1 Module Configuration

Un mot de passe verrouille ce module. C'est ici gue Ja configuration de {'entreprise esi faite. L'unite de
production est définie pendant l'installation du progiciel. Les informations seront modifiables par le
super-utilisateur (la personne qui posséde le mot de passe).

1.2 Module Production

L'utilisateur définit les flux matiéres. Ces flux sont caractérisés, par : Produit, Opération:
» Matiére Entrante cu Sortante
e Personne, Présence
s Mesure, Mesure en Ligne ou hors Ligne
= Machine, Capteur (& travers de capteur on pourra aussi accéder a mesure en ligne)

L'utilisateur peut modifier les données, ies supprimer, créer de nouveaux champs, en cliquant sur les

boutons dans les fenétres.

1.3 Module Impression

Dans ce module f'utilisateur pourra imprimer tous les données existant dans la base de données. Les
données sont organisées par rubrique, mais fe module n'est pas complétement développé car ¢a
dépendra du choix du futur utilisateur.

Pour avoir accés a ce module est nécessaire, aussi, connaitre le mot de passe.

1, Introduction - ... ' 3
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Le personnel qui travail sur ces opérations a une fiche de présence.

Pour rendre plus simple la compréhension & l'utilisateur, des mots clés sont utilisés dans la figure 2

pour avoir un rapport précis avec les boites de la base de données.

Usines

Ateliers

Postes de travail
Machines
Production el /

Malidre Premiére | -
[M. entrante |-ﬂ——{ M. soffan.!a! Bl Proguif |

|

|

3.
s v

Capfeurs J

[ vessentl

Mesurms Porsomnsl %

{Labofsatoims}%%“*m{ Hors ligne g e
{,._.__W..._“_”._J e L!j‘emonne J

;E___mg"m;h*nﬂ & L%;W“Prsssn;;»‘l

Figure 2 - Structuration des données

2.1 Les Produits et les Opérations
Chaque produit fini est défini par la boite produit de la base de données, dans chaque produit,

diverses opérations de transformation sont réalisées pour fabriquer ce produit fini.

— Produit
C'est le produit finit. Ce produit est caractérise par:
¢« Nom du produit
¢ Code du produit
o Type du produit

+ Le client & qui va sera expédié ce produit
Pour obtenir le produit finit, il est nécessaire de passer par diverses opérations. On peut définir une

grande opération comme étant l'opération globale, qui doit étre décomposé en sous opérations,
jusqu’'a arriver a fopération élémentaire.

La figure 3 nous illustre cette idée .

Matigres Entrarites Matisms Sortanites/

2 L& base de donnédes 5
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2. La base de données

La base de données est nécessaire pour organiser toutes les informations. L.a figure suivante nous

montre l'organisation des données:

[TLRBORATD ]
ORMAT SORY HOM AR

REEMAYSORY AEEMATENT EITEAIEURE DRTEHL

QUANTSORT CUANTENT RESPOMSARL HEUREHL

Lh{[F$OAT UHITE ADRESSLAB DATETHL

DAIEFAB b DATELIM TELEPHLAD HEURETHL

HUMERCH T 5 HELAE ENTRE EaiLAY QUANHL

LUROPERAT NUMERULOT ACREDITA UMITE

CODGPLAAT DUAND PRECISION
5 7
COCMESURE
FROTOTT (RE DATEEL
T NPADOLIR
COCPROCLT Qi
TYPRODUNT GPHYSIQUE
CLIEKT — CODGFERAT
.
T -
- [PERSORAE ] .
N, \ Ty ] .

OATEARRIVE o
HEUREARRIY e
DATEDLPART .,
HELUREDEPAR .

HOMEERENRE
A PRENPERSON

N LODPERSTH
R TYPPLRSONN
FONCFERSON

CORBERSON
COLOFEAAT DATEPERSON

LIER
NOMRESATEL
NCMUSINE

ADRESZEYSI
TELEFUSE
FAXUSS

CODGAPTEUR
W 1YPCAPTELR
NCAMAGHINE,

Figure 1 - Structure de la base de données
Deux types de données sont définies :

» les données qui sont accessibles au moment de la production (module production), c'est - a

- dire, les flux de données, et

= les données qui ne changent pas {module configuration} normalement, car ce sont les
données des matériaux physiques de l'entreprise. Ces données de configuration sont
accessibles par mot de passe et sont configurés au moment de l'installation du programme;

a n'importe quel moment elles peuvent étre modifiées par le super utilisateur.

Pour mieux comprendre la structure de notre base de données, la figure présente une autre vue de

celle-ci.

La matigre premiere entre dans la premiére opération de transformation. Aprés avoir étre transformee,
la matiére sorte de la bofie opération {maintenant matiére sortante) et sera la matiére entrante de la
prochaine opération. C'est une boucle qui sera parcourue autant de fois nécessaires & produire un

produit final.

Eiani le produit final, la derniére matiére sortanie sera envoyée vers la sortie, pour &tre expédiée. Les
opérations sont faites sur les machines qui appartiennent a un poste de travail, lui méme appartient &
un atelier qui enfin appartient & une usine. Chaque entreprise peut avoir plusieurs usines.

Sur les machines on a des capteurs pour le contrdle gualité en ligne, des mesures hors ligne peuvent

&tre faites, et envoyées a un laboratoire. Ce laboratoire peut étre dans I'usine ou hors I'usine.

Le personnel qui travail sur ces opérations a une fiche de présence,

2. La Base de Données 4
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— Opération

Ce sont les opérations qui sont faites sur chague produit. Les opérations sont caractérisées
par

= Nom de F'opération
» Code de l'opération
e Type de l'opération
e Nom du produit (sur lequel est faite I'opération, champs de liaisen & ia boite
Produit)
2.2 L.es matieres
Ce sont les matiéres qui entrent et qui sortent d'une opération de transformation.
L.a production d'un produit peut étre divisée en plusieurs opérations. Chague opération a les matieres
gui entrent et les matiéres qui sortent,
Prenons par exemple ia production d'un yaourt et l'opération fermentation :
» La matiére entrante peut étre du lait, du ferment, ansi que les boites, plastigues.
« lLa matiére sortante peut étre du lait fermenté en boite ansi que les déchets gue viennent
de cette opération de fermentation.
Chaque produit passera par plusieurs opérations pour arriver a sa forme finale. Chaque opération aura
aussi plusieurs matiéres entrantes. '

La matiére premidre c'est un cas particulier, elle sera toujours la matiére entrante d'une opération.

— Matiére Entrante
La matiere premiére d'une certaine opération de transformation d'un certain produit. Elle est

caractérisée par :

s Nom de la matiere entrante

s Référence de la matiére enfrante

o Quantité de la matiere qui entre

o Unité de la guantité de matiére entrante

» Date limite d'utilisation de cette matiére entrante
= Heure d'entrée de la matiére entrante

* Numéro de lot de la matiére entrante

» Code de I'opération (sur laquelte entre cette matiére, champs de kaison a la boite
Opération)

— Matiére Sortante
La matiére qui sort aprés transformation sur les matiéres entrantes. C'est le produit de
chaque opération qui sera (sauf dans l'opération finale’) la matiére entrante de I'opération

suivante. Cette matiére sortante est caractérisée par:

» Nom de la matiére sortante

e Référence de la matiére sortanie

! Méme les déchets peuvent étre vues comme des matidres entrantes d'une opération Fopération de traitement des déchels,

2. La base de données 6
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+ Quantité de matiére qui sort
» Uniteé de la guantité de matiére sortante
s Date de fabrication de cette matiére sortante
s  Numéro de lot _
» Code de l'opération (sur laguelle enire cette matiére, champs de liaison a la bo?.té' |
Opération)
2.3 Le personnel

La base de données garde trace du passage de chague personne sur une opération spécifique.

— Personne

Chaque opérateur a une fiche avec ses données personnelles. Elie est caractérisee de la
fagon suivante :

» Nom de la perscnne
» Prénom de la personne
* Code de |la personne
» Type de la personne
= Fonction de la personne

o Code de l'opération (sur laquelle entre cette matiére, champs de liaison a la boite
Opération)

— Présence
A l'arrivée d'une personne, une fiche est crée avec des données relatives aux dates et

heures d'arrivée. Cette fiche a les caractéristiques suivantes

s Date d'arrivée

+ Heure d'artiveée
» [Date de départ
» Heure de depart

= Code de la personne {champ de liaisen a la boite Personne)’

2.4 Les mesures

Sur les opérations, des mesures de controle qualité doivent étre faites. Les mesures peuvent étre
réalisées automatiquement par les capteurs des machines - mesure en ligne - mais aussi par des
opérateurs qui effectue les mesures manuellement sur des produits en cours de production - mesure

hors figne.

— Mesure
l.a bofte mesure est caraciérisée de la fagon suivante:

s Code de la mesure
» Nom de la personne responsabile pour la mesure
¢ Nom de la mesure

» Grandeur physigue mesurée

? Le champ indigué dans [a figure 1 par DATEPERSON est un champ spécial pour identifier la présence d'une certaine
personne. L'utilisateur n'est pas concerné par cette rubrigue.

2. La base de données 7
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» Code de l'opération (sur laguelle est faite cette mesure, champs de liaison a la
boite Opération)

— Mesure en Ligne
Cette mesure est faite automatiquement par les capteurs (voir liaison dans le schéma de la

figure 1 ansi que la bolte capteurs qui connecte la boite Opération a la bolte En Ligne de la

figure 2). Elle est caractérisée de la fagcon suivante :.

s« Code de la mesure (champ de liai.soh é fa b_o_Tté .Mesure)

. Date d'acquisition T

= Heure d acquisition

e+ Champ de commentaires _ s

» Code du capteur qui a fait la mesure (champ de 'I.Eai's'dra a fé bolte capteur)

— Mesure hors Ligne U,
Cette mesure est faite par une personne qui prend un échantillon de en cours de

fabrication. La mesure en ligne est caractérisée par :

s Code de la mesure (champ de fiaison a la boite Mesure)

» Date de prélévement

s Heure de prélévement

s Date de traitement de I'échantillon
e Heure de traitement de 'échantillon
= Quantité de I'échantillon

= Unité de la guantité de I'échantillon

s Précision du prélevement

s Appareil de mesure utilisé

= Nom du responsable de ['acquisition
»  Méthode utilisée

s Champs de commentaires

¢ Nom du laboratoire ou le traitement a été effectué (champ de liaison & la boite
laboraltoire)

Le flux matidres, c'est-a-dire, le flux d'informations qui suit Ja production, est défini. Maintenant

passons & la définition des matériaux physiques existant dans Fentreprise.

2.5 La définition de I'entreprise

Note : Les informations suivantes sont modifiables avec connaissance du mot de passe.

- Laboratoire
Sur la boite mesure hors ligne, I'utilisateur peut choisir un faboratoire dans une iiste

existante. Le faboratoire, ol les echantillons pour le contréle qualité sont analysées, peut

étre dans l'usine ou extérisur. Un laboratoire est caractérisé par :

e Nom du jaboratoire

» Champ indiquant si le laboratoire est a l'extérieure ou a I'intérieur de l'entreprise

2, L.a base de données 8
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s Responsable du laboratoire

= Adresse du laboratoire

»  Numero de téléphone du laboratoire

= Numero de fax du laboratoire

« Champ indiquant si le laboratoire a une accréditation qualité 1SO

= (Si champ Accréditation est vrai) Date de l'accréditation qualité
La partie ohysique de ['usine est définie dans les lignes suivantes. '

— Usine
Chagque entreprise peut avoir plusieurs usines. Une usine est caractérisée par

= Nom de l'usine

o Nom du responsable de I'usine
= Adresse de l'using

= Numéro de téléphone de l'usine
e Numéro de fax de l'usine

— Atefier
Chaque usine comporte plusieurs ateliers. Chaque atelier est caracterise par

= Nom de {'atelier

» Nom du responsable de l'atelier

= Nom de fusine {(a laquelle cet atelier appartient, champ de liaison a la boite Usine)

-+ Poste de travail
Chagque atelier comporie piusieurs postes de travail. Un poste de travail est caracterisé par

» Nom du poste de travait
» Code du poste de travail
s Type du poste de travail

o Nom de l'atelier (& lequel ce poste de travail appartient, champ de fiaison a la boite
Atelier)

— Machine
Chaque poste de travail comporte plusieurs machines. Une machine est caractérisée par :

o Nom de |la machine
= Code de la machine
+ Type de la machine

= Nom du poste de travail (a lequel cette machine appartient, champ de liaiscn a la
boite Poste de travail)

* Nom de l'opération (champ de liaison & la boite Opération)

— Capteur
Chague machine comporte plusieurs capteurs. Un capteur est caracterisé par :

»  Nom du capteur

2, La base dg données g
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s Code du capteur
s  Type de capteur

» Nom de la machine (ou il est branché, champ de liaison avec |a bofte Machiné)’

2. La base de données 10
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3. L'interface Utilisateur

3.1 Introduction

La premigre fenétre de finterface nous donne le choix entre les trois options: configuration;,

production ou impressions.
Sur configuration on arrive (aprés avoir tapé le mot de passe correcte) dans une fenétre avec six
boutons, correspondant aux six botes de la cbriﬁguration de l'entreprise. On peut aller directement
sur fentité désirée, ou alors, passer d'entité éh- entité, en parcourant tout le chemin de l'entité usine
jusqu'a l'entité capteur. o
Sur production on arrive directement dans [a fenétre Mise a Jour de l'entité produit (voir 3.2.1).
Sur impressions on arrive dans une fenétre ou on é lé-' 'chdix diimprimer Pentité désirée.
Pour sortir de l'interface, la premiére fenétre a un bouton Q.ufﬂer.
A chaque boite présentée dans la base de données sont ass;ﬁ_t:iées trois fenétres’:

e La fenétre Mise & Jour

+ La fenéire Fiche

e La fenétre Vision

3.1.1 La fenétre Mise a Jour

Cette fenétre permet de visualiser et actualiser les données d' une entité.

55| sagbnal

Figure 4 - Exemple d'une fenétre Mise & Jour

! saif I8s boftes Présence, Matiére Sortante et Entrante, mesure en Ligne et hors ligne. Elies n'ont pas la fenétre vision

3. Linterface utilisateur -
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La fenétre est une table qui a une liste des éléments existants dans la base de donnees Chaque

colonne représente un champ de l'entité, et chaque ligne est un élément de ientlte correspondante

La fenétre et composée par trois boutons de mise & jour ;

— Nouveau . S
Ce bouton permet dajoute un nouveau champ a la hofte concernée (ouverture d‘une

fenétre Flche)

— Modifier

dans la table (ouverture d‘une fenetre Fiche)®.

— Supprimer : SN RY
Ce bouton permet de supprimer ie champ sélectionné dans la table. Avant de

suppnmer Ie champ, Ea conflrmatlon est demandee a 'utilisateur.

La fenétre comporte un bouton pour Ta fermer et aussn des boutons de liaison aux autres fenétres®.
Par exemple, dans la figure 4, la fenetre de la bofte Produrt nous permettent d'aller dans la fenétre
Opérations. On sélectionne un’ prociw_t et pour définir les opératicns qui sont faites sur ce produit, il
suffit de cliquer sur le bouton de fiaison, .~

Iy a des fenét’reé.a\..réc- s‘euf.e'rh'ent:'un bélﬁtoﬁ de. iia.isdn, 'par example la fenéire Personne”.

Dans les fenétres'_Mise a Jour on a aussi des champs de recherche rapide qui permettent & un
utilisateur de trouver, le plus vite possible, une entité désirée. Il suffit d'écrire le mot dans le champ de
recherche rapide et automatiquement la table se positionne sur le mot demandeé. Si ce mot n'existe

pas, elle se positionne sur le mot le plus proche alphabétiquement.

3.1.2 La fenétre Fiche

Cette fenétre permet d'actualiser les données dans un champ, ou de définir un nouveau champ. Pour
avoir acces a cette fenétre it est.nécessaire de passer obligaloirement par une fenétre de Mise a Jour.
En effet, c'est la fenétre qui s'ouvre quand on clique sur les boutons Modifier ou Nouveau de la fenétre

de Mise & Jour,

£ Voir 3.1.2
3 voir3.1.2
Voir chapitre 2 : La base de donnees
% voir 3.2

3, L'interface utilisateur i2
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Figure 5 - Exemple d'une fenétre Fiche
Cette fenétre est composée de deux boutons standard :
o OK pour valider ies données, et
e Annuler, pour annuler toutes les modifications faites.

Il y a aussi les boutons de liaison aux fenétres suivantes, ces boutons sont exactement les mémes
gue les boutons de liaison de la fenétre Mise & jour correspondante. Cela perhiét‘ a Iutilisateur de
pouvoir aller aux fenétres liées soit 3 travers la fenétre Fiche soit a travers la fenétre Mise a Jour.

La fenétre Fiche a aussi boutons de liaison "en arriére”, ¢'est-a-dire, des boutons qui nﬁus‘éfﬁénent a
une fenétre Vision® de la boite qui est, par rapport & la base de données (voir figure 1), avant la boite
concernée . Parfois les boutons ne sont pas accessibles (ne sont pas visibles), ce sont les cas ou il

n'a pas de raison en définir l'entité en arriére, elle a éteé deja définie.

3.1.3 La fenétre Vision
Cette fenétre permet a futilisaieur de sélectionner un champ dans un ensemble de champs, par

exemple, sélectionner une machine dans f'ensembie de foutes fes machines de ['usine.

8 plus de détails dans la section 3,1.3

3. Linterface utilisateur 13
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Figure 6 - Exemple de la Fenétre Vision
Un autre exemple : choisir un laboeratoire dans une liste de laboratoires qui travaillent pour I'entreprise.

Cette fenétre apparaft quand on se positionne sur une fenétre Fiche et on désire sélectionner
I'éiément de liaison a cette entité. Par exemple, quand on est dans la fenétre fiche Mesure Hors Ligne

et désire sélectionner le Jaboratoire dans lequel léchantillon sera anaiysé,

Dans cette fenétre on a aussi le bouton Nouveau qui permet de définir une nouvelle entrée dans ia
table. Ce bouton est accessible seulement dans le module de configuration.

Dans les fenétres Vision on a aussi des champs de recherche rapide qui permettent a un ufilisateur
de trouver, le plus vite possible, une entité désirée, |1 suffit d'écrire le mot dans le champ de recherche
rapide et automatiquement la table se positionne sur le mot demandé. Si ce mot n'existe pas, elle se

positionne sur le mot e plus proche alphabétiquement.

3.2 Les fenétres de chague entité
Dans les lignes suivantes on va voir plus précisément les caractéristiques des fenétres de chague
entité. Les fenétres Mise a Jour et Fiche d'une méme entité ont toujours les mémes boutons de

liaison.

3.2.1 Les fenétres Produit
La fenétre Mise a Jour de l'entité Produit a un bouton de ligison sur ['eniité Opérafion. Sa fenétre

Fiche n'a aucun bouton « en artiére ».

3.2.2 Les fenétres Opération

La fenétre Mise & Jour de I'entité Opération a cinq boutons de fiaison :

= Un bouton de liaison sur 'entité Personne

= Un bouton de liaison sur 'entité Machine

« Un bouton de liaison sur I'entité Mesure

¢ Un bouton de liaison sur I'entité Matiére Entrante

# {n bouton de liaisan sur 'entité Matiére Sorfanfe

3. L'interface uilisateur 14
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3.2.3 Les fenétres Personne

La fenétre Mise & Jour de I'entité Personne a un bouton de liaison sur lentité Présence. Sa fenétre

Fiche n'a aucun bouton « en arriére ».

3.2.4 Les fenétres Présence

La fenétre Mise & Jour de Fentité Présence n'a pas de bouton de liaison. Sa fenétre Fiche n'a'_'a'uct;ﬁ- E

bouton « en arriére »,

3.2.5 Les fenétres Mesure

La fenétre Mise a Jour de 'entitd Mesure a deux boutons de liaison :

« Un bouton de liaison sur 'entiie Masure Hors Ligne
» Un bouion de liaison sur I'entité Mesure en Ligne

Sa fenétre Fiche n'a aucun bouton « en arriére ».

3.2.6 Les fenétres Mesure en Ligne
La fenétre Mise a Jour de Pentité Mesure en Ligne W'a pas de bouton de liaison. Sa fenétre Fiche n'a -

aucun bouton « en arriére »,

3.2.7 Les fenétres Mesure Hors Ligne
La fenétre Mise a Jour de 'entité Mesure Hors Ligne n'a pas de bouton de liaison. Sa fenétre Fiche n'a

aucun bouton « en arrigre ».

3.2.8 Les fenétres Laboratoire

Dans le mode production, cette entité n'est accessible qu'a travers la fenétre Vision’. Quand on ouvre
la fenétre Vision, le bouton nouveau est gris (pas d’'accés) en mode production.

La fenétre Mise a Jour, accessible seulement quand dans le module de configuration, a le bouten de
liaison & la bolte Mesure hors Ligne en gris, car on est sur le module de configuration (méme chose

pour la fenétre Fiche)

3.2.9 Les fenétres Matiére Sortante
La fenétre Mise a Jour de Fentité Matiére Sortante n'a aucun bouton de liaison. Sa fenétre Fiche n'a

aucun bouton « en arrigre ».

3.2.10 Les fenétres Matiére Enitrante
La fenétre Mise a Jour de P'entité Matiére Entrante n'a aucun bouton de liaison. Sa fenétre Fiche n'a

aucun bouton « gn arriére »,

3.2.11 Les fenétres Usine

Ces fenétres ne sont accessibles que sur le module de configuration.

7 vair chapitre 3.1.3
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l.a fenétre Mise & Jour de Fentité Usine a un bouton de liaison sur 'entité Atelier. Sa fenétre Fiche n'a

aucun bouton « en arriere »,

3.2.12 Les fenétres Atelier

Ces fenétres ne sont accessibles gue sur te module de configuration.

La fendtre Mise a Jour de Tentité Atelier a un bouton de liaison sur I'entité Poste de Travail. Si on va
directement sur la fenétre Mise & jour d'atefier en cliquant sur le bouton Atefier de la fenétre
configuration, sa fenétre Fiche a un bouton « en arriere » pour sélectionnér T'usine liée a I'atefier en
cause. Si autrement on arrive sur cette entité a travers I'entité usine, ce bouten "en arriere” ne sera pas

accessible,

3.2.13 Les fenétres Poste de travail

Ces fenétres ne sont accessibles que sur le module de configuration.

La fenétre Mise & Jout de Fentité Poste de travail a un bouton de liaison sur I'entité Machine. Si on va
directement sur la fenétre Mise é’jo'ufd"un poste de travail, en cliquant sur le bouton Posie de fravail
de la fenétre configuration, sa fenétre Fiche a un bouton « en arriére » pour sélectionner atelfier lié au
poste de travail en cause. Si autrement on arrive sur cette entité & travers l'entité atelier, ce bouton "en

arriére" ne sera pas accéessible.

3.2.14 Les fenétres Machine

Cette entité a un fonctionnement particulier. L'utilisateur, dans le module de production et fenétre Mise
4 Jour, n'aura accés a aucun bouton. La relation machine-operation est définie dans le module
configuration. En ayant une machine sélectionnée, les capteurs seront automatiguement choisis car iis
sont définis pendant la phase de définition de la configuration du logiciel. Comme conséquence
directe, la fenétre Fiche de I'entité machine ne sera accessible dans le module de production.

La fenére Mise a Jour de lentité Machine a un bouton de liaison a l'entité Capteur. Si on va
directement sur la fenétre Mise & jour d'une machine, en cliquant sur le bouton Machine de la fenétre
configuration, sa fenétre Fiche a un bouton « en arriére » pour sélectionner le poste de travaif liée a la
machine en cause. Si autrement on arrive sur cette entité a travers l'entité poste de fravail, ce bouton

"en arriére" ne sera pas accessible.

3.2.11 Les fenétres Capteur

L'utilisateur dans le module de production et fenétre Mise a Jour aura seulement accés au bouton de
liaison sur 'entité Mesure en Ligne en cause. Dans ie module de configuration, {utilisateur n'aura pas
acces a ce bouton de liaison sur I'entité Mesure en Ligne.

La fenétre Fiche n'est pas accessible dans te module de production.

Si on va directement sur la fenétre Mise & jour d'un capteur en cliquant sur le bouton Capfeur de la
fenétre configuration, sa fenétre Fiche a un bouton « en arriére » pour sélectionner la machine liee au
capteur en cause. Si autrement on arrive sur cetie entité a travers l'entité machine, ce bouton "en

arriere" ne sera pas accessible,

3. LInterface utilisateur 16
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3.3 Un exemple

On va suivre un exemple pour mieux comprendre le fonctionnement de linterface. On part du principe
gue l'interface est déja configurée.

On ouvre la fenétre Mise & jour d'un produit en cliguant sur le bouten Production de la premigre

fenétre. Sur cette fenétre on definit un nouveau produit:

Une ligne

1. Ciliquez sur bouton Nouveau

2. Fenétre Fiche d’un nouveau produit s’ouvre
3.

4. Cliquez sur le bouton OK

5.

Remplissez les champs

La fenétre se ferme

nouvelle dans ia table de la fenétre Mise a Jour de I'entité produit s'affiche. Sur ce produit on

peut maintenant définir les opérations associges :

~N O AW N -

Une ligne

. Cliguez sur le bouton de liaison opération

. Fenétre Mise a Jour de V'entite opération s'ouvre
. Cliquez sur houton Nouveau

. Fenétre Fiche d'une nouvelle opération s’ouvre

. Remplissez les champs

. Cliquez sur le bouton OK

. La fenétre se ferme

nouvelle dans la table de la fenéire Mise a Jour de P'entité opéraﬁon s'affiche, Sur cette

nouvelle opératicn on peut définir les matiéres entrantes :

N s e

Une ligne

en arriére,

Ciiquez sur le bouton de liaison matiére entrante
Fenétre Mise & Jour de P'entité mafigre entrante s'ouvre
Chquez sur bouton Nouveau
Fenétre Fiche d'une nouvelle matiére entrante s'ouvre
Remplissez les champs
Ciiquez sur le bouton OK
La fenétre se ferme
nouvelle dans la table de la fenétre Mise a Jour de Yentité matiére entranfe . Pour retourner

cliquez sur le bouton Fermer. On retourne a la fenétre Mise & Jour de l'entité opération. On

effectue les mémes commandes pour définir les champs de I'entité matiére sortante.

Si on veut définir les personnes (cuvriers, techniciens, ingénieurs) qui travail sur cette opeération
specifique :

S A

Cliquez sur le houten de liaison personne
Fenétre Mise a Jour de l'entité parsonne s'ouvre
Cliguez sur bouton Nouveau

Fenétre Fiche d'une nouveile personne s'ouvre
Remplissez les champs

Cliquez sur le bouton OK

3. Linterface utilisateur o 1.?
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7. La fenétre se ferme :
Une nouvelle ligne dans la table de la fenétre Mise & Jour de l'entité personne s’affiché'._ﬁdur_a;o
d'autres entités, répéter la méme commmande. Pour définir les dates et heures d’é_\étf_v_zie's d'u
personne, se positionner sur le champ correspendant puis : ' ant

Cliquez sur le bouton de liaison présence
Fenétre Mise a Jour de Pentité présence s'ouvre
Cliquez sur boutory Nouveau

Fenétre Fiche d' une nouveiie presence s’ouvre

Rempiissez fes champs

S T S

Cliquez sur le bouton OK

7. La fenétre se ferme . _ :
Pour revenir er arriere, cliquer dans le bouton Fermer. On se retrouve dans la fenétre Mise & .Jour de-
I'entiteé personne. Pour revenir encore en arriére, chquer sur le bouton Fermer et 0n se retrouve dans laf

fenédtre de Mise & Jour de {'entité opera{ron

3. Ulntertace utilisateur




