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<.V Pour qui ? @

Toutes entreprises industrielles ou artisanales, travaillant
sur des productions a l'unité ou repétitives en petites,
moyennes et grandes séries dans la meétallurgie,

mecanique, agro-alimentaire, ameublement, textile,
cosmeétique, etc ...
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x/- Comment ?

En mettant en ceuvre un outil informatisé de gestion de production

Permettant effectivement une gestion prévisionnelle de l'activité

En élaborant son plan de travail en fonction de ses capacites, de ses
ressources d’atelier.

En effectuant un suivi réactif sur 'avancement de son plan de travail, selon
les quantites et les délais.

En contrélant a tous niveaux le flux physique de ses produits.

En traitant en fonction de la production, la maintenance preventive de ses
équipements industriels.
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=&/  Atouts majeurs

«  Pour maintenir des colts compétitifs sur le marché de plus en plus mondialisé de la production.

e Parce que les clés du développement ou du simple maintient d’une activité industrielle sont
les gains de production et la réduction des codts.

[ ] r-‘
WinFlex
offre les outils essentiels permettant d’atteindre les objectifs de rentabilité maximale.

Comment ?

En intégrant un outil d’organisation de la production par la génération d’'un planning de production
optimisé et realiste.

En offrant tous les instruments de pilotage en atelier adossés au demier planning calculé.

=
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Schéma general GPAO

Gestion commerciale

Clients

Projet / Devis

Preéevisions

Affaires — -

Gestion des données

Technigques

FITHISS
Novnenciatures

Machines & owutiis

Sows-traitant
Effectifs
Calendrers
v
Cestion L Flanification
des achats -t
/‘ v
% Planning des travaux en-cours et
Ordonnancement a realiser.
ki
Tenue des stocks — Suivi de fabrication ¥ Collecte des données de
fabrication

Rendements producteurs

Rentabilité Globale / a ’affaire / par secteur
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T
e Gestion du référentiel technigue
VAV

Fiche techniq ue d’ un produit
3 1a(n) composants en nomenclature
3 1a(n) opérations en gamme opératoire

Matiere premiere et accessoires
3  1a(n) fournisseurs référencés

Machines et sous-traitants

Outil — opération

Correspon dance outi | — machines(s)

Qualificatio n main d’ceuv re

Calendriers
3 Entreprise
3 Ressources machines, outils, qualifications main d’ ceuvre

3 Grille d'activités (1x8, 2x8, 3x8..)
Opérateurs - -
- D —— |
Clients mupl-—
H E B | i—
Fournisseurs b T 0 ——

Utili sateurs
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=7~ La planification

Imaginez que vous disposiez d’'un collaborateur particulierement doué, capable de
modeliser un planning de travail prenant en compte la quasi-totalité des contraintes
techniques et opérationnelles liées a I'organisation d'un plan de charge d’un atelier
de production.

Pensez-vous que ce collaborateur, en admettant que ses compétences et
performances professionnelles soient suffisantes pour assurer cette fonction,
produira a coup sdr un planning présentant a chaque fois la meilleure solution
d’organisation garantissant les performances optimales a I'entreprise ?

Ceci dans un délai suffisamment rapide afin que le contexte au départ de sa réflexion
soit encore celui la méme a la production du résultat attendu !

Ce collaborateur exceptionnel n’existe que sous la forme d’un logiciel associé a un
ordinateur suffisamment puissant pour traiter les volumes importants d’informations a
recouper :

WinFléx
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=“<Z8/"  La planification (suite)

Le module de planification prend en charge :

La réservation de toutes les ressources nécessaires.
(machines, outils, qualifications main d’ceuvre, ...)

La génération des ordres d’approvisionnements (répartition sur plusieurs
fournisseurs).

La génération des ordres de sous-traitance.

L'optimisation de certaines taches comme les opérations de montages
d’outils.

Le regroupement des ordres de fabrication sur certains produits dont la
fréquence de lancement est limitée.

La détection des opérations de maintenance et d’entretien des machines.
La détection des outils en fin de vie ou a réviser.

Le lancement en fabrication des outils a remplacer.

L'ajustement de la capacité a la charge par une gestion des calendriers
d’activités variables.

L'optimisation des enchainements des opérations en calculant les
chevauchements d’opérations sur leurs précédentes.
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=&/~  La planification (suite)

Principe de base

Placement du maximum de produi ts a fabriquer dans les délais.

Objectif : Respect du délai Client

Modes de recherche de I'inscr ipti on au planning :

e Lissage parallele, recherche d’ affectation d’'une ressource équivalente
disponible.

e Lissage sériel, recherche d'affectation dans des périodes de temps disponibles sur
la méme ressource.

e Lissage par l'activité* , optionnel, ajustement des capacités a la charge en
déterrr)linant automatiquement le palier d’activité sur une période de temps (1x8, 2x8,
3x8 ...).

*Dispositif permettant de déterminer une organisation op timale d és le premier calcul.
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. Horizon
. Précision

. Capacité

La planification (suite)

: 3 années, plus I'année précédente
: ala minute

: Finie ou Finie-Infinie

. Modes de production

3 types de production ayant chacun une variante de traitement.

=

Sur commande ferm e.
Sur Pré vision com merciale.
Pour | e stock.

. Cas spéciaux pris en compte

PR R

Article fantbme, (niveau intermédiaire de regroupement, sans
gamme).

Répartition besoin approvisionnement sur plusieurs fournisseurs.

Gestion des remplacements des outils en fin de vie.
Lancement des Ordres de fabrication des outils fabriqués.

. Dispositi fs complémentaires :

=

Regroupement multi-niveaux.
Détection et appl ication des chevauchem ents de fabrication.

= Planification

Date début planning : |01/07/2004 | I Limite semaine/année plan directeur l_ ! ‘

~Rearoupement automatigue
e effectué sur date au plus tard
i sur date au plus tét

" pas de regroupement

¥ Reclassement chronologique
i Becalage vers date au plus tard
¥ Recalage sélectionné

[¥ Détermination niveaus d'activité

Machine/poste de travail
{* Capacité Finie
= Capacité Infinie

i Dutil/Opération
(™ Capacité Finie

¥ Capacité Infinie

¥ Dptimization montage outil

I~ Série économique systématiqus

W Cdes appros zelon minimum fournisseur

¥ Repoit besin en délai fabrication trop court
¥ FRepoit besoin en délai approvis. trop court

Anticipation fabrication
¥ anticipation activée

nombre de jours masimonn 9939
jours maxi en appravis. (9999

ajoration des temps de fabrication © (200 %

Diélai supp. sur livraison approvis. @ |8 jors
v Délai approvisionnement non déterminant
I~ Détermination automatique chevauchement
W Stocks négatits ignorés

flot de stockage produits indisponibles : |19

¥ Tragabiité traitements

Mémarization paraméties I

Configuration Test I

En-cour

i Planification——

Regroupement |

i Reclassement |

Recalage + tard
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=<z~ Diagramme de GANTT

consultation du planning

Sélection des ordres planifiés sur criteres multiples et combinés

Représentation graphique des taches

en date au plus tot
en date au plus tard
en cours

=

Couleurs différenciées selo nle typ e d’opération

—  opération en interne
—  sous-traitance
Matérialisation

3 des délais de livraison.
3 des niveaux d’activités.
3 des calendriers, activités planifiées, charges

Tableau d’affichage des ru brigu es appartenant a chaque
opeération .

3 Contenu et classement positionnés en parametres.

Vue zoomée avec tail le variabl e de la col onne jo ur.
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‘ Planning réel hd

Critére 1

Critére 2

Date début planning : [01/03/2004
Date calcul: [01/08/2004

Parameéties calcul planning |

Filtres

I™ Péiodedu |/ au| / J

Secteu : [ Tous -
flot; | Tous -

¢ Uniquement fabrications plaifiées

 Uriguement en-cours de fabrication

& Fabiicaions en en-cours et planifiées

 Produit PF/SF
© Prodit Plan dirscteur

 n* Affaire

@ Maching

© Quilfopération
 Main d'oeure

© Produit PF/SF

" Produit Plan dirscteur

code Machine

numérn

« OK

i Consultation Planning mode réel o [=] 3|

Explotation  Optians

2 EnlévesAfhchagel ) Debut | ADDE\E = \mDvessmnl 5 Charge| | E\H:I | | | L Femer |
64078 315 T IMV AMENAGE /1 |

Calendier Entreprise

oacna 1
Activité Planning
harge

Cherge main deuie

Produit fabriqué Ho OF Plg/réal

70811165 528 0 ARMATUREH
70266344 52840 / 0 COUP EXT 3¢
70811165 52843 1 0 ARMATUREE
70270754 B28EE / 0 ARMATURES
70270754 52887 / 0 ARMATURES
70266844 52877 /0 COUP EXT 3¢
70264264 52675 / 0 ARMAPPUIC
70811165 Szgad /0 ARMATUREE
70811076 62923 / 0 AR EXT 11E
70270754 53062 / 0 ARMATURES
T026634-4 5z9r8 1 0 COUPEXT.ZE
70811166 63007 / 0 ARMATUREE
70811075 53027 / 0 ARMEXT 118
70272024 53003 /0 BRACKETCO
70264284 63031 /0 AR APPUIC,
T026866-4 53086 £ 0 BRACKETS2:

Semaine 15 Semaine 1
10 el 2001 [16 &l 2001

B | Semaine 17 | Semaine 18

23 Al 2000 |30 Awel 2001

Semaine 19

7 Mai 2001

Semaine 20 | Semaine

14Md 01 [eIMd o

MMV [STO|LTMM[J [V [E[D[LMH[I[:
o]

MM [J V[ S[O|L MM [V[S[D]LIMM[I [V]S D[ LM [V[S[D)
> IO | OO0 [HoHom [T [N [
»|OO0Y | OO0 [ | HEAT [BEEEE  [BEED
> 0 |[OOOD [@Ooooo | OO0 OO0 - [Don
> H |INEE PNEEEN (L[] HEN pEEEE EEN

64078 319 T IMV AMENAGE /1
e ol
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Sl
A Gestion des ordres de fabrication

Criteres de sélect ion des ordres de fabrication

Uniquement les ordres de fabrications confirmés.

- rédo =10l x|
. Les ordres confirmés et non confirmés (planning). o —
. Appel d'un ordre de fabrication. | S
. Lesordres de fabrications d’un produit. miim;i:e;?:.‘a l :
H H - I~ Surune période S I LesOFser
. Les ordres de fabrications d’une affaire. EY— p—— |
Valid ation, modification, impressio __n, ouverture, ... W sommercide
G&m’m
Impression des documen ts de fabrication : \ / \
LeS Ordres de fabrication XFlex - Logiciel de gestion industrielle -
Les fiches suiveuses
. Les bordereaux de réquisition matieres
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A Gestion des stocks

Criteres de sélect ion des codes produits et matieres

un produit
une matiere S=IES

Référenciel GPAO  Affaires  Planification  Gestion des OFs  Gantt production  Approvisionnements — Suivi de production  Gestion des stocks  Impressions différées

Consultation des stocks ) Eemer |

Les produits dans un flot

™ Consultation stock d'un produit ,—
" Consultation stock d'une matiére. [l IRLX]BU‘RZSMLUSDZWSE

Quantité en stock : |10503,00 Quantité disponible : |10502.00
_ ~ e Stock minimum  : [000 | Quantité a recevoir - [1400400
Stock minimum en global et par 1lot modifiable i | bt | G dvsrmommns |

& Consultation stock par flot [4menages =l Aifichage liste des quantiés
¥ Liste des produits / matie & enilot |
code arlicle | Désignalion |Quantité en stock|  Rayon | Casier [k |~
’ , . |_|7020000-3 ECROUNONPERCEASOUDERT1SE EE000
Génération de mouvements stocks 5| onera R =
L 70450571 10503
|| osn0245 ENS.ARCEAUG 54122 10000 A1 5]
|| 70810255 “ENS.ARCEAUDROITS41z_ Stockprojets 5000 R3 c3

i Mouvements stock Usine : =[5 x|

Date ; [nzrzom n® Affaire - L Femer
Produitymatire : | I
=] Buantt en stack. . B

Type mouvement - |Saisiz inventaie

Duantité iéservée XFlex - Logiciel de gestion industrielle -

Quantité & recewair

Libellé mouvement |

n* dordre de fabrication

Tlat d'origine [&menages =]

Tlot destination [amenages = 35 Al

Quantité mouvementée o OK. I
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=287 Gestion des approvisionnements

Criteres de sélect ion des ordres d’approvisionnement :

Uniquement les commandes confirmées.
Toutes les commandes (confirmées et planning).
Appel d’'une commande.

- 1= ]
- Les attentes de livraison d’'un produit. coonaosapor 11 rrrrr |
. Les attentes de livraison d’une affaire. .
. Lesattentes de livraison chez un fournisseur S
es commandss en cours et planrir @ code Matire
Valid ation, modification, regroupement, impression, \/LX
saisie d’une entrée, ... / & Gt
—
P
Impression des documen _ts d’approvisionnement . \ /‘\ /
‘ STOOS
. Les bordereaux cadencés

Les bons de commande
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S2LE . A
e TR Le diagramme de suivi d'atelier

- tableau de bord de pilotage de la fabrication

Sélection en global entreprise ou par secteurd e produ ction | Secteur - IR
[~ Haorizon fabrication limité b jours : I—IJ

Représentation graphique des taches

Affichage opérations

V¥ Taches placées en date au + kit

en date plan ni ng ¥ Téaches placées en date au + tard
en date au plus tard il
en situation instantanée [ [ e

¥ Taches en réalization

Couleurs différenciées selo nle constat :

=

R dans les délais, en retard, en retard relatif, en cours v

Matérialisation des recu Is po ssibles
24 Citére: Affhgl@DhtlAuu\gl_l ®||Q|ﬂ | | | Eemer ||
[0/047200 [15:28.41

. - . . e e, 64078 315 T IMY AMENAGE /1 |

Incrustation d_'in dicateurs d e dispo nibil it¢ des composants St B By ot |

JV]S[O[L[MMI V]S [DL MM J[V]S]D| M[J[¥[S[D[L[MM[J[w[S[D[L[MMII V]S [D[LTMMIJ TV]S]
‘“ ”“ HH I[[[”D |]:| u_lHJ < Calendrier Entieprise

00 [0 ”“H IL%D] I%I]ZI RO [IEEEE -

Tableau d’affichage des ru briqu es appartenant a chague e L e
O E eratl o n . 5# B 7026684-4 52840 / 0 COUP.EXT.ZE

=
=

B Contenu et classement positionnés en parametres = T

FOZ6ER4-4 52877 / 0 COUPEXT 3E
7026428-4 52875 /0 ARM.APPUIC
70811165 52889 / 0 ARMATUREE
2| 70s11075 B223 /1 0 ARM.EXT11E
2| 70270754 53062 / 0 ARMATURES
. | 70266844 52978 / 0 COUP.EXT 3
7081165 53007 / 0 ARMATUREE

Gestion des engagements (annonces d e l'action a l'avance)

70811075 53027 / 0 ARMEXT 11E
. , < . FO27202-4 53003 / 0 BRACKETCO!
70264284 53031 /0 ARM.APPUIC
Enregistrement des événements de production T rw— YT
7O26684-4 53054 7 0 COUP.EXT.ZE
70811165 53065 / 0 ARMATUREE
70811075 53064 / 0 ARM.EXT11E ¥
[ o | KT ;lJ
XeBBIY=231 m|
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=<Z87 Rendements producteurs

1
, . iy . F - == r ==
. Déclaration des temps travaillés e B ——— o ——
. Déclaration des productions réalisées,
saisies ou récupérées par I'informatique en
atelier.
. Calcul des rendements a différents niveaux :

- Par matricule opérateur : .

- Par machine et secteur. de production =7 === B
- Par secteur de production i Sy = H
- Global entreprise —— ]

Alliance des consultants industriels francophones - http://www.acifr.org



LS

- - L
- B
ﬁ:_.- .

A Procédures diverses

e Calcul des prix de revient en budget et réel (suivi affaire).
o Calcul des stocks projetés

» Calcul des charges avec une représentation graphique ou
en tableau

. Valorisation des stocks

« Tableaux de rentabilité

 Tableaux d’'occupation des postes de charges

: e S

e  Saisie ou capture des évenements de production

o Saisie des temps

« Gestion des impressions différees avec outil d’apercu.
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=<7x/~  Applications associées

WinFlex_ (1A, MAO, TAR)

Informatisation de I'atelier de fabrication

(Terminaux intélligents WIFI Windows Pocket PC 2003 .net)

Gestion de la maintenance machine

Gestion de l'outillage

Gestion de la tarification
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=S Historique

WinFlex est la version fonctionnant sous Microsoft Windows®© du logiciel XFlex réalisé
pour le compte d’un groupe industriel Ardennais.

L’étude et la conception du logiciel XFlex ont été réalisées sous le contrdle du staff
d’encadrement de l'usine principale du groupe dont les membres sont pour la plupart
riches de I'expérience vécu dans un complexe industriel mondialement connu aux
méthodes d’organisation et de gestion renommeées.

XFlex est entré en exploitation au début des années 1990 et accompagna le

développement de I'entreprise initiatrice jusqu’a son classement dans le top 100 des
meilleures entreprises francaises.

Le cerveau du systeme constitué par le moteur de planification en capacité finie

(reprogramme en langage C), a été intégre a différentes étapes de son évolution
dans divers progiciels de GPAO du marché.

La version la plus aboutie est celle actuelle offrant non seulement une capacite
d’'organisation puissante, mais également des temps de traitement sans rapport avec
la version originelle.
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=78/ Plateforme — systéme de fichiers

Développé a l'aide d’un des meilleurs ateliers de génie logiciel, Delphi©

WinFlex peut s'utiliser avec la plupart des systemes de gestion de base de

données du marché.

D’excellentes performances sont constatées avec le SGBD MySql©.

Les plateformes conseillées sont :

Y Windows XP Pro©, Windows 2000 server et 2003 server
Yy Linux©

POWERED BYR

MySsoL:
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=7 Quelques chiffres

A partir dune base installée comportant les éléme nts suivants :

e 3000 produits fabriqués dont le nombre d’opérations en gamme opératoire est en moyenne de 3.

¢ 1300 matiéres et accessoires en composant de base, comportant en moyenne 3 fournisseurs
référencés.

e 2414 besoins en plan directeur commercial (horizon de 5 mois en commandes fermes, ouvertes, et
prévisions).

e Contexte de production : 300 opérateurs, 135 machines dont 19 sous-traitants et 1 millier d’outils.

Eléments produi ts par la planification :

Yy 5000 ordres de fabrication.

Yy 2800 ordres d’approvisionnements.

Yy 335 ordres de sous-traitances.

Yy 12936 réservations de ressources (machines, outils, qualifications main d’ceuvre).

Temps de traitement :

q XFlex, sur systeme Aix risk 6000 IBM modele F30 de 1995 ; 8 heures

g WinFlex ( base MySql), systeme Microsof t Wind ows XP Pro© sur PC avec un processeur Intel©
de 3,2 GO, 2Go mémoire et un disque SATA 10 000 tours ; 10 minutes
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<787~ Deux modes d’implantation @

Gestion comple te de la production

WinFlex prend en charge I'ensemble des procédures de gestion de la
production.

Prise en charge de la planific ation seule.

Installation du logiciel WinFlex en version monoposte sur un poste
dedié avec mise en place des interfaces d’échanges des informations
entre WinFlex et la base de données de la GPAO en activité.

Les interfaces peuvent étre constituées par des fichiers de type texte
CSV ou par connexion directe a la base de donnée.
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