Présentation du Projet
Objectif de I'application

Supervision de 'atelier 1 et 2, tri des résultats de production et transmission des données a la
comptabilité et mise a jour sur le site web.

Les Interfaces du projet :

Rotation des fonctionnalités de la production
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1. Affectation générale

Affichage du nombre de machine en fonction de l'atelier 1 ou 2
Information sur l'article en production, temps restant, sur la chaine en cours.
Acces depuis cette fenétre a la fiche de préparation des machines
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2. Statistiques Production
Cette fonctionnalité affiche les statistiques : de production et de gestion.
La statistique de production

Concerne la production en temps réel
e Temps d’arrét et causes d’arrét par métier et par famille de métier
e Le rendement par machine et par groupe de machine

La statistique de gestion

Elle concerne la consommation maticre et prévision maticre, ¢galement le CA de la machine, le
métrage réalisé par la machine

e La quantité produite sur un métier et par article (exemple métier 110 et tous les articles
produits sur ce métier)
e Lesrequétes

Les statistiques de l'atelier sont en fonction de la période, de 1'équipe de production, des
machines, des rendements machines, du calendrier, et I'affichage du type de graphe souhaité en
Histogramme 3D, en courbe par secteur 2D et 3D.

Exemple d’un Histogramme 3D Rendement des machines 101 104 108 110 de Juillet 2014 -
Décembre 2015.
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3. Préparation

Cette fonctionnalité indispensable sert a la programmation de toute la production de 1'atelier, pour
chaque machine, I'ordre de Fabrication, le code article le code de la société cliente, les chaines a
remonter sur la machine, les trames a remonter.
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4. Etat de la production

Cette fonctionnalité présente les états des machines, les duites, la longueur des tissus tissés, la durée
longue et courte des machines, les rendements et les rendements tissages et le chiffre d'affaires pour
chaque machine.
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119 1 353.00 43 322,06 229h22 209h29 91.18 95.39 0.00
114 1 262.28 58 941.33 311h54 447h03 84.76 93.74 0.00
117 1 259.35 60 336.34 298h18 459h39 84.79 94.01 0.00
118 1 677,07 33 28719 132h39 114h09 95,04 97.33 0.00
132 133125 49 781.29 294h03 369h29 87.51 9446 0,00
127 1 343,58 44 432 45 390h49 247h43 87,18 92,15 0,00
110 137222 45 914 38 178h31 212h07 92,15 96.41 0,00
106 1 360.95 38 31211 356h42 299h31 87.64 92.84 0.00
104 1 356.63 48 412 67 356h58 217h24 88.47 92.83 0.00
122 1 085.28 41 870,20 277h49 164h00 91.10 94.42 0.00
105 132492 44 364,76 439h57 283h52 85,46 91,16 0.00
126 1 309,46 45 261.04 526h41 217h32 85.07 89.44 0,00
124 1314.97 50 449 93 298h22 140h19 91.19 94.01 0,00
123 111841 46 980,03 273h52 627h59 81.88 94,50 0,00
107 1 346.25 57 255,34 486h55 208h47 86.08 90.25 0.00 =
102 1 448.42 47 447.73 265h15 119h05 92,27 9467 0.00
131 1 276.41 42 890,19 502h10 234h34 85.24 89.94 0.00
121 114090 47 121,02 333h18 264h42 87,99 93.30 0.00
113 1 287.07 46 093 87 395h55 127h47 89,16 91.80 0,00
120 101164 37 78132 402h36 486h34 82,16 91.92 0,00
109 909,35 33 927 08 322h27 1582h37 61,73 93,52 0,00




5. Articles

Un article est défini par son code chaine, ses codes trame, sa réduction, sa densité chaine, la largeur

du tissu, I’armure du produit, le type de machine utilisé, la vitesse et le rendement de la machine

pour cet article.

Cette fenétre est importante car elle regroupe toutes les informations et sera utilisée par les

différents intervenants.
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6. La vue générale des machines en Supervision : 80.28 le rendement général des
machines

Zoom sur une machine synoptigue

Numéro de machine 113

Nb de laizes | 1 Atelier 2 | Groupe 3 | Section |1
Calendrier 2 Equipe 2
Witesse théo. (tr/mn) 600 Vitesse réelle (ir/mn) 394

- Pas d'arrét en Cours -

Réduc. Machi. 30.720 Preparation 113-210
h Longueur coupe demandée 2000
l'mg_m Longueur coupe tissée 497 Code article FTB33b9

Détails de 1'état de la machine 11



7. Préparation des articles en productions
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8. Gestion des stocks :

Mouvement de stocks,
Etat des stocks,
Statistique Stocks
Purge des Stocks,
Stockage produits finis,
Ourdissage,

Bordereau d'envoi.
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9. Affectation Machines --->Préparation des articles sur la machine---> Ordre de

fabrication

W
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11. Gains Qualitatifs et Quantitatifs du projet

Sur le plan général la réactivité de ’entreprise face aux demandes des clients entraine une
augmentation des commandes par conséquent de la production.

Qualitatifs

La gestion de production de l'atelier jusqu’a la comptabilité assure :
e l'engagement dans un processus de qualité et de service aupres des clients
e Une réactivité immédiate face aux demandes des clients
e Une capacité de proposition et de réalisation originale
e Une implication immédiate de tous les acteurs dans le processus de suivi de production
e La qualité des tissus, 1'écoute et la demande des clients.

Quantitatifs

La surveillance informatique du suivi de production, du rendement machine et du suivi qualité
Assure 3 fonctions primordiales:
1. La premicre fonction c'est le suivi des machines (marches, arréts, causes des pannes,
I’historique des pannes...)
2. Connaitre I’état de production en temps réel
3. Permet d’anticiper la prévision de la production et par conséquent une meilleure
organisation de I’atelier et du suivi de I’avancement de la production.
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