REPUBLIQUE DU SENEGAL

/*A*’"“

' N i "\ﬂ} b, ’P\ :':)

PROJET DE-FIN D ETUDES

et

““EN VUE DE L'OBTENTION DU DIPLOME D' INGENIEUR DE CONCEPTION .

i
kI !
i

" TITRE : CONCEPTION D'UN SYSTEME INFORMATTQUE

DE GESTION DE LA PRODUCTION

AUTEUR * Houla Sanda Abdoulaye
.DAIE :Jﬁiﬂ;1990 CO-DIRECTEUR : NDIOSYTCA FALL

fryn e EOV X



REMERCIEMENTS

Je tiens a remercier trés sincérement Monsieur Ngor sarr
professeur a l'école polytechnique de Thiés et directeur de ce
projet de fin d'études pour m'avoir guidé dans toute cette étude.

Je tiens a remercier également Monsieur Ndiouga Fall

Ingénieur a la SISMAR pour sa trés précieuse collaboration.



SOMMAIRE

La présente étude a pour objectif de concevoir un systéme
de gestion de la production utilisant l'informatique, adapté au
besoin de la SISMAR. Ce systéme est essentiellement basé sur les
principes du MRP II. Le modéle s'adapte particuliérement & 1la
planification des opérations. L'élaboration du plan directeur de
production est présentée. Pour implanter le modéle une motivation

au sein de tout le personnel est nécessaire.
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1 INTRODUCTION

Confrontées & une concurrence de plus en plus vive, les
entreprises industrielles doivent améliorer constamment tous les
aspects de leur gestion, réduire les délais de fabrication et
comprimer les prix de revient. Les entreprises de fabrication se
trouvent alors confrontées a des objectifs contradictoires:

- livrer aux clients dans les plus brefs délais,

- minimiser les stocks de matiéres premiéres, de pieéces,
des produits finis et en-cours,

~ minimiser les colts de fabrication.

Gérer la production c'est trouver un équilibre satisfaisant,
un compromis entre ces objectifs contradictoires. La gestion de la
production est un domaine trés complexe: des fonctions dépendantes
les unes des autres, un environnement qui change en permanence, des
contraintes de plus en plus sévéres sur les coits et les délais.
En tant gque moyen de calcul, l'informatique est devenue 1'outil
indispensable d'une gestion de production moderne. C'est dans le
cadre du projet de fin d‘études gue nous sommes chargés de
concevoir un systéme de gestion de 1la production utilisant
informatique, adapté a la B8.I.8.M.A.R. (la Société Industrielle
Sahélienne de  Mécaniques, de Matériels Agricole et de
Représentation) située au centre industriel de Pout dans la région
de Thiés. Les différentes fonctions de la gestion de la production

gue nous informatiserons sont:



- la gestion des données techniques,

- le plan de production,

- la gestion des stocks,

- le calcul des besoins,

- le lancement et le suivi de la fabrication,
- l'ordonnancement,

- le calcul du prix de revient.

Une utilisation efficace de 1l'informatique permet une
amélioration décisive de la gualité de gestion ce qui signifie une
nette amélioration de la rentabilité de 1'entreprise. Aprés la
conception du systéme nous 1l'appliquerons a un projet pilote: le
semoir qui est un produit de culture a traction animale, adapté
pour l'agriculture en région sahélienne.

Informatiser la gestion de la production est maintenant une
nécessité puisque le volume des informations a saisir et & traiter
est considérable.

Dans toute notre démarche nous utiliserons la méthode du
M,R.P.11 soit manufacturing ressources planning. Cette méthode a
été développée aux U.S.A. au cours des années 70.

Le plan de travail est le suivant nous étudierons toutes les
données pertinentes qui devront étre traitées par le systéme

informatique et nous appliquerons le systéme au semoir.



11 PRESENTATION DE LA SISMAR

2.1 Généralités

La société industrielle sahélienne de mécanique, de matériel
agricoles et de représentations a pour vocation de mettre ses
capacités de production au service du développement rural. Les
batiments industriels de Pout couvrent une superficie batie de
10800 m* et comportent:
- un atelier de débitage équipé de 14 scies, cisailles,
trongonneuses et presses;
~ un atelier de mécanique générale équipé de 12 tours a
reproduire et semi-automatiques, 14 perceuses sur
colonne et multibroches, 3 fraiseuses et mortaiseuses,
12 presses de 15 a 140 tonnes avec des unités de
poigonnage;
- un atelier de pergage équipé de 19 perceuses sur
colonne, meuleuses et riveteuses;
- un atelier de soudure équipé de 42 cabines de soudure
a l'arc, des équipements semi-automatiques et mandrins

motorisés;

un atelier de chaudronnerie équipé de 28 machines telles
que presses, cisailles, rouleuses, grignoteuses,

poste-oxycoupage, cintreuses;

un atelier de forge équipé de 6 presses de 120 a 400



tonnes, 1 presse interhydo pour traitement sous forme,
4 forges et fours, 2 marteaux-pilons;

- un atelier de montage;

- un atelier de peinture avec poste de sablage;

- un atelier de prototype;

- un atelier entretien et outillage équipé de tours,
fraiseuses, perceuses, etc...

un atelier de menuiserie.

Etant donné la diversité des produits, l'usine de Pout a opté
pour un aménagement fonctionnel. Ce type d'aménagement est basé sur
les procédés: on regroupe ensemble tous les équipements et
installations servant a une méme fonction. L'avantage d'un tel
aménagement est 1'utilisation optimale des équipements bien qu'il
tend a augmenter les stocks de produits en cours. Le cheminement
des produits est irrégulier, ce qui crée des difficultés de
manutention entre les différentes sections. La planification de la
production (1l'ordonnancement) est relativement complexe puisque
n'importe quelle section peut constituer un point d'entrée, de
transit ou de sortie du produit dans le systéme.

Sur le plan personnel la SISMAR emploie plus de 300 ouvriers,
techniciens et cadres sénégalais dont la majorité a plus de 10 ans
d'expérience pratique dans l'usine de Pout. Les farications variées
couvrent les différents blocs de travaux agricoles propres a
l'agriculture sahélienne avec des matériels a traction animale, a
traction en petite motorisation et des équipements motorisés:

- équipements de semis: semoir pour toutes graines;



- matériels de préparation du sol: charrues et herses;
- matériels de récoltes: sculeveuses, récolteuses;
- matériels de transport: charrettes;
- matériels et équipements divers de moto-mécanisation
rurale;
- matériel hydraulique: pompe a main, réservoir citerne;
- mobiliers scolaires et équipement pour communauté
rurale;
- batiments modulaires métalliques: salle de classe;
- fabrications métalliques et de chaudronnerie diverses.
L'égquipement en machines-outils, moyens de manutention et
outillage de 1l'usine de Pout permet de diversifier largement la
production dans tous les secteurs des fabrications métalliques, de

la forge ou de la chaudronnerie.

2.2 Probléemes liés a la production

Les principaux problémes auxquels sont confrontés les
responsables de la production sont la planification et le contréle

étant donné le nombre important de matiéres a gérer.



ITIY PLANIFICATION DE8 OPERATIONS

Programmation
intégrée
I .

Plan intégré

Il”

Planification détaillé
|
Planification des bescins en matiére

|

Ordonnancement

Figure n°3.1
La planification des opérations (planification et contréle
de la production: PCP) vise la répartition des ressources en
fonction des objectifs stratégiques de la SISMAR, des contraintes
existantes et de la demande prévue. Les quatre étapes du PCP qui
seront étudiées, sont: la programmation intégrée, la planification
détaillée, la planification des besoins en matiéres (PMB) et

1'ordonnancement.

3.1 La programmation intéqrée

Elle vise a déterminer les meilleurs moyens pour satisfaire
la demande et les ressources requises pour satisfaire les objectifs

de ventes. On tentera de répondre a certaines gquestions dont:



est-il préférable de stocker des produits finis, d'avoir recours
a la sous-traitance ou de combiner les deux moyens pour répondre
a la demande?

L'horizon de planification doit étre significatif et assez
long pour permettre de déceler les variations et les tendances de
la demande, et ensuite d'anticiper puis d'implanter les moyens de
répondre a ces variations. En général il est de 12 mois et est
divisé en périodes d'un mois.

Nous considérons que la capacité de 1'usine est fixe et
qu'elle ne peut étre modifiée dans l'horizon de la programmation
intégrée mais il est possible de modifier le taux d'utilisation de
la capacité par le recours aux heures supplémentaires par exemple.

L'unité équivalente permet de ramener toute la gamme des
produits de la SISMAR, a un dénominateur commun (1'un des produits
fabriqué).

Durant les périodes précédant une forte demande on peut
décider d'accroitre les quantités de produits finis en stock pour
ce faire on aura recours aux heures supplémentaires, a 1la
sous-traitance ou a l'embauchage. Les heures supplémentaires
représentent une fagon d'accroitre le volume de production, dans
les cas d'une faible hausse de la capacité de production, ou d'une
hausse ‘couvrant une courte période, malgré la baisse de
productivité associée & ces heures une prime salariale y est
"rattachée.

Stratégie en programmation intégrée.

Deux phases sont préalables a 1'implantation d'une stratégie



en programmation intégrée: la collecte des informations et le choix
de la stratégie. La collecte des informations aboutira:

-a) a la prévision de la demande en unités équivalentes;
-b) au calcul de la capacité de production et de stockage

en unités équivalentes;

-¢) a la détermination des ressources disponibles;

-d) au calcul des colts des différentes wvariables

utilisées dans le plan intégré.

-e) a4 l'examen des politiques générales de la SISMAR

concernant la main-d'ceuvre,les finances etc:

-f) au calcul du colt des différents plans intégrés

possibles.
Il y a trois stratégies pour établir le plan intégreé:

- la strategie de nivellement, il s'agit de fixer un taux
de production constant, les fluctuations de la demande
sont aplanies par l'accumulation des stocks pendants
les périodes creuses et par l'utilisation de ces
derniers en période de forte demande;

- la stratégie de production synchrone, le plan intégreé

suit toutes les variations de la demande;

- la stratégie modérée, elle se situe entre les méthodes

précédentes.
Le choix d'une stratégie donnée est guidé par des critéres
dominants tels que le respects des délais de livraison et la

stabilité de la main-d'oeuvre.



3,2 Planification détaillée

Le plan directeur de production (PDP) spécifie le nombre
d'unités réelles de chaque produit a fabrigquer pour chaque période
de temps. Il spécifie également les quantitées requises des
différents produits finis, ainsi que les dates auxquelles ces
quantités doivent étre disponibles. A court terme le PDP sert au
lancement des commandes de fabrication et au calcul des besocins en
matiéres et en capacités. A long terme le PDP doit permettre de
savoir ce que l'on envisage de produire a un horizon suffisament
éloigné pour avoir le temps de prendre des mesures d'ajustement
des ressources clés de la production pour faire des prévisions
financiéres. En général 1l'horizon du PDP est divisé en deux
parties:

- la premiére a un horizon de trois mois constitué de
périodes d'une semaine;

- la seconde a un horizon de neuf mois constitué de
périocdes d'un mois.

Le PDP affecte l'ensemble de l'entreprise de ce fait les
objectifs globaux doivent étre preécis, des mécanismes d'autorité
et de coordination doivent étre mis en place et bien clairs pour
tous les intervenants concernés, des mises a jour fréquentes
permettent de réordonner les commandes donc de faire une meilleure
utilisation des ressources. Les commandes sont insérées au PDP en

fonction du temps total requis pour produire les gquantitées



demandées. Ces commandes sont inscrites dans 1le PDP par le
jalonnement amont. Le jalonnement amont consiste a décaler les
commandes regues; on soustrait de la date de livraison le délai
d'exécution de la commande afin d'obtenir la date du début au plus
tart, date a laquelle devra commencer Jla fabrication des
produits. Ce mode de jalonnement permet l'analyse des besoins en
capacité. La planification des besoins en capacité détermine les
besoins en capacité exprimées en heures pour chaque période et
compare ces besoins avec la capacité de production de la SISMAR.
Dans le cas ou la capacité est insuffisante le critere d'urgence
sera appliqué. I1 consiste a accorder la priorité aux commandes les
plus pressantes.

Le PDP définit les données d'entrée au calcul des besoins et
l'ordonnancement. Lors de l'élaboration du plan il faudra tenir
conmpte:

- de la demande du marché;

- des objectifs de ventes;

- des capacités de financement;

- des possibilités d'approvisionnement;
- des capacités de production:

- des stocks.

Etant donné que l'entreprise a pour objectifs: de réduire les
stocks, d'améliorer la qualité de service et de diminuer les coflit
de production; 1'augmentation de la rentabilité de 1l'entreprise
demande une progression simultanée de ces objectifs. Cette

progression est possible gridce a une planification efficace de la
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production.

Pour les fabrications sur commandes, les fabrications ne sont
lancées que lorsque les commandes sont regues. Souvent pour
répondre a la demande du marché qui exige des délais de livraison
plus courts que les délais de fabrication il est nécessaire
d'anticiper des commandes.

Une fois que la demande du marché est connue, plusieurs
politiques de production sont envisageables dépendamment des
contraintes de capacités, de production et de stockage.

~ Augmenter le niveau de production nécessite la formation du
personnel et le recours a des heures supplémentaires. Diminuer le
niveau de production peut entrainer: des sous-charges de certains
postes et du chdémage technique. Toutes modifications du niveau de
production imposent des efforts d'organisation. Il est préférable
de prendre les décisions le plus tdét possible (au moment de
l'établissement du PDP) car plus elles sont prises a l'avance plus
elles sont faciles a mettre en oeuvre et moins elles seront
colteuses.

La procédure a suivre pour établir le PDP:

a) déterminer l'horizon de planification:

b) répartir les prévisions sur les périodes.

c) connaitre le niveau présent de stock.

d} déterminer les stocks souhaités a la fin de chaque

période.

e} calculer la production pour chaque période: vérifier si

elle est compatible avec les capacités de production.

11



Le PDP devrait étre révisé et réajusté lorsque les conditions
(telle que la demande réelle du marché) gqui ont conduit a son
élaboration changent. Le plan de production est une base de travail
commune a tous les services de 1l'entreprise. Son élaboration
nécessite l'analyse des problémes commerciaux, financiers et de
production. Chaque service ayant ses objectifs et ses contraintes.
Un compromis doit étre obtenu et il doit constituer 1l'objectif
commun. Dans le systéme informatique il constitue les données
d'entrées pour:

- calcul des besoins;
- ordonnancement;
- gestion budgétaire.

Le PDP permet de donner un objectif commun a tous les
services de 1l'entreprise. Il permet de simuler les charges de
travail. Des décisions peuvent étre prises a 1l'avance (heures
supplémentaires, embauche, réduction d'activité, sous-traitance,
achat de nouvelles machines...). Le plan de production est un outil
de gestion prévisionnelle qui représente des possibilités de gains

économiques considérables.
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3.3 Planification des besoins en matieres (PBM)

Figure n°3.2

Programmation Situation
intégrée des stocks
[
PDP
1 |
PBM
|
Ordonnancement

Ia PBM a pour but de préciser les quantitées requises de
matiéres premiéres et composants nécessaires a la réalisation des
produits finis prévus par le PDP, ainsi que les dates au plus tard
auxquelles on doit lancer les commandes d'achat ou de fabrication
de ces éléments pour rendre les produits finis disponibles aux

dates prévues.

3.4 L'ordonnancement

L'ordonnancement consiste a déterminer ol et gquand est
effectuée chacune des opérations, l'extrant de cette étape est le

programme de fabrication.
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3.5 Le systéme de gestion de la production

Aprés avoir définit les

différentes fonctions de notre

systéme, nous le représentons sous forme de figure.

PBM

DEMANDE
PLAN INTEGRE
PDP ASSEMBLAGE
NOMENCILATURE
STOCKS
PBC ACHAT
e FABRICATION
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GESTIONS DES STOCES

La gestion des stocks consiste a connaitre avec exactitude
1'état des stocks dquels gque soient les lieux de stockage. La
politique de stockage procéde d'un compromis entre:

- le service commercial qui satisfait plus vite la demande
avec des stocks élevés;

- les responsables de la production qui régulent mieux les
postes de travail avec des stocks d'en-cqurs
importants;

- les responsables de la trésorerie pour qui les stocks
sont des facteurs d'augmentation du fonds de roulement.

Les stocks se répartissent en trois catégories:

- les stocks produits finis;

- les stocks de produits en cours de fabrication;
- les stocks matiéeres premiéres, composants.

Les stocks assurent une plus grande flexibilité du systéme
de production.

La constitution des stocks peut avoir plusieurs origines:

- guantités de lancement ou d'approvisionnement qui

dépassent le besoin immédiat;

fluctuation de la demande;
- transferts entre les postes de travail ou dépdts;
- file d'attentes dans les postes de travail...

Faisons une analyse approfondie de ces origines. Du fait des

15



colts associés A chague lancement il est plus économique de lancer
des fabrications en grandes quantités ce qui implique que 1l'on
fabrique beaucoup plus que les besoins, d'ou constitution de stock.
Si on veut maintenir un service de qualité, c'est-a-dire livrer
immédiatement ou dans un bref délai, il faut disposer d'un stock
de produits finis. Si on veut éviter qu'un retard de livraison d'un
fournisseur entraine des blocages de fabrication, il faut disposer
d'un stock de matiéres premiéres. Ainsi les stocks ont pour rdle
de diminuer les conséquences des aléas inévitables au niveau des
relations entre 1'entreprise et le monde extérieur. Il est
impossible de faire varier la production en fonction de la demande,
pour répondre & la demande il faut garder la production la plus
stable possible en anticipant la demande, l'idéal serait d'avoir
une production constante mais ceci demanderait probablement de
constituer un stock important; un compromis devrait étre trouver
entre l'amplitude de variations du niveau de production et 1le
niveau moyen des stocks. Le déplacement des produits d'un poste de
travail a un autre qui correspond & des contraintes techniques, aux
temps de transport et aux temps morts. Les problémes de capacité
sur certains postes de travail, piéces mangquantes, plusieurs
travaux a effectuer en méme temps sur les mémes postes d'ou
l'existence de files d'attente qui représentent un stock
d'en-cours. Il est rare que deux opérations successives aient
exactement la méme cadence de production ce qui impligque les stocks
de produit en-cours. Ce niveau de stock dépend de la qualité de la

planification des travaux, de 1'ajustement des capacités aux

16



charges,

L'objectif de toute entreprise est d'accroitre sa
rentabilité, ceci implique la réduction des coluts de stockage. Les
colits associés aux stocks dépendent

- de 1'immobilisation financiére qui est fonction du loyer
de l'argent. Du coGt du capital investi dans les
stocks.

- du colt de stockage qui est trés variable et est
fonction de 1l'encombrement des produits, du codt de
location de l'entrepét, du nombre de personnes
affectées a la gestion du magasin, des taxes sur les
stocks, des colts d'inventaire...

La somme de tous ces colts aboutit suivant les époques a un
taux de possession de stocks compris entre 20 et 30% de la valeur
du stock.

Un autre coGt non moins important est le coiit de lancement
associé aux achats ou aux fabrications. Pour les achats il s'agit
du colGt administratif d'une commande fournisseur. Pour les
fabrications, il s'agit des colts administratifs et de mise en
route pratique de la fabrication.

L'objectif visé par la gestion de production est de minimiser
pour chaque article, sur un horizon donné (généralement 1‘'année),
le colt total qui est la somme des colts de stockage et de
lancement. La quantité économique est la valeur de la quantiteé
correspondant a4 ce minimum.

L'outil informatique apporte dans ce domaine des

17



améliorations trés sensibles. La tenue des stocks en temps réel,
associée au calcul des besoins permet de réduire le nombre de
ruptures tout en diminuant. le niveau moyen des stocks.
L'amélioration de 1la gestion des stocks a des conséquences

financiéres certaines puisqu'elle réduit les immobilisations.

4.1 La cgestion des stocks dans un contexte de demande

indépendante.

Un stock est un ensemble de matieres, de piéces ou de
produits finis servant a faciliter la production ou a satisfaire
une demande. Il y a trois principaux type de stocks: les matiéres
premiéres et les produits en cours de fabrication pour la demande
interne, ainsi que les produits finis pour la demande externe. La
gestion des stocks vise a s'assurer qu'une entreprise donnée pourra
satisfaire la demande a l'intérieur des délais désirés en tenant
compte des contraintes techniques existantes.

Pour déterminer le type de gestion que nous devons appliquer
aux différents produits de la SISMAR nous procéderons a une analyse

de PARETO ou classification ABC qui consiste a:

connaitre la demande annuelle D de chaque produit et sa
valeur V en francs CFA par article;

- calculer le produit D*V pour chaque produit;

- classer les produits par ordre décroissant de la valeur

de D*V;

calculer la somme du pourcentage du D*V de chague

18



produit par rapport au D*V total;

- calculer le cumulé des pourcentages:

- classer selon la loi de PARETO (loi du 20-80).

La loi de PARETO stipule gque 20% des produits stockées
représentent 80% de la valeur totale des stocks.

1} Les produits du groupe A ne comptent que pour 20% des
articles en stocks mais représentent 75% de la valeur totale des
stocks.

2) Les matiéres du groupe B comptent pour environ 30% des
articles en stock et représentent environ 20% de la valeur totale
des stocks.

3) Les matiéres du groupe C comptent pour 50% des
articles en stocks mais ne représentent environ que 5% de la valeur
totale des stocks.

Pour les articles de la classe A on fait une gestion par
exception ce qui entraine une analyse attentive de ces articles,
pour ceux de la classe B on fait une gestion rigoureuse a
l'ordinateur et pour ceux de la classe C on fait une gestion trés
simple. Une bonne gestion des stocks a pour avantage la réduction
des colts inhérents aux stocks. Les principaux colts sont les colts

de stockage et de commande.

4.2 La planification des besoins matiéres (PBM)

La PBM est un programme par lequel on détermine la quantité

de matiéres requises pendant chaque période de 1l'horizon de
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planification.

Le systéme de gestion des stocks doit pouvoir répondre aux
questions suivantes:

- quand et combien de produits doit-on fabriquer?

- quelles composantes sont nécessaires?

- combien sont disponibles?

- combien sont en commandes et quand arriveront-elles?

- quand aurons nous besoin d'autres et combien?

- quand les commander?

Le systéme de PBM permet de déeterminer les dates de lancement
et de réception des commandes et d'établir ainsi un calendrier des
commandes.

Pour avoir un PBM 1l faut un PDP valide, une bonne nomenclature
des produits qui définit les composantes nécessaires pour chaque
produit, une bonne information sur le statut des stocks qui fournit
les quantités disponibles en stocks, une information précise sur
les commandes en cours et les dates de réceptions, sur les deélais
de fabricafion.

La procédure pour l'établissement du calcul des besoins est
la suivante:

- déterminer les produits et les quantités a fabriquer
les dates de livraison requises, toutes ces données sont
issues du PDP.

- a partir de la structure en matiére de ces produits on
déterminera les composantes et les matiéres premiéres

qui sont nécessaires pour fabriquer les produits
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définis au PDP. On déterminera aussi les gquantités
requises de chacune de ces composantes et fournitures
par produit.

- a partir du PDP déterminer les besoins bruts totaux de
ces composantes et matiéres premiéres.

- déterminer a partir du statuts des stocks les quantités
disponibles en stocks et celles en commandes (avec date
de réception prévue) pour chaque composante et matiére
premiére.

- déterminer les besoins nets.
besoin net = besoin brut - commande prévue - quantité
en stock

- a partir de la politique de regroupement définie
déterminer les gquantités a commander.

- a partir des délais déterminer la date de lancement des
commandes.

Pour le regroupement des lots le PBM utilise les techniques
telles que la commande a guantité fixe, le lot pour lot, le point
de commande, le colt unitaire minimum, le codt total minimum et la

commande a intervalle de temps fixe.

4.2.1 La gestion des données techniques

Les données techniques sont l'ensemble de toutes les
informations pertinentes qui concernent le processus de fabrication

telles que la description des articles, des nomenclatures etc.
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Lt'élaboration de toutes ces informations est une condition
nécessaire pour la mise en ceuvre de la gestion de la production
et la codification et 1la description des produits en est 1la
premiére phase.

Il importe que la codification soit significative pour les
utilisateurs et qu'elle s'insére dans 1les habitudes de
l'entreprise. Elle ne doit pas comporter beaucoup de caracteéres
pour ne pas étre trop lourde a saisir. La description du produit
doit étre explicite pour éviter les confusions, il faut saisir au
minimum:

- le numéro du dessin;

- la nature de l'article;

- le délai de fabrication ou d'approvisionnement;

- lieux de stockage:;

- nombre d'unités du composant nécessaire pour une unité
dtarticle;

- code du composant;

- prix de revient standard;

La nomenclature permet de décrire la structure des produits
complexes en donnant la liste des composants ainsi que la fagon
dont ils sont fabriqués. Etant donné la complexité des produits,
la structuration de 1la nomenclature en plusieurs niveaux de
sous-ensembles s'impose.

L'informatique constitue alors un outil précieux pour 1la
gestion des nomenclatures. La nomenclature peut étre visualisée et

étre contrdlée dans son ensemble ou niveau par niveau en allant du
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produit le plus élaboré au moins élaboré: structure arborescente.

La desciption de moyen de production est nécessaire pour
comparer les charges et les capacités, pour calculer les prix de
revient. Les moyens de production doivent étre décrits au niveau
du poste de travail.

I1 faut spécifier:

- les capacités,
~ les temps interopératoires,
- les colts horaires.
Pour les capacités il faudra saisir:
- le nombre d'heures de travail journalier;
- le nombre de postes de travail;
- le rapport d'efficacité;
- la proportion de la capacité que l1l'on veut planifier en
général 90% .

Les colits horaires sont établis par 1la comptabilité
analytique, il s'agit du coGt horaire de préparation: machine,
main-d'oeuvre et du colt  Thoraire de travail: machine,
main-d'oeuvre.

Les temps interopératoires sont définis au niveau du poste de
charge, ils se décomposent en:
- temps d'attente: temps moyen d'attente dfune piéce dans
un poste de travail.
- temps de transit: temps qui s'écoule entre le moment ou
la piéce a fini de subir une opération et celui ou elle

est arrivée dans le poste de travail suivant. Les temps

w
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interopératoires constituent des paramétres de

l'ordonnacement des travaux.

La gamme de fabrication d'une piéce correspond & la liste des
opérations qu'il faut effectuer pour la fabriquer. Les
informations décrivant la gamme sont indiquées au niveau de chaque
opération:

- numéro de séquence de 1l'opération;

- description de l'opération;

- temps standard pour 1l'opération gui comprend le temps

de préparation et le temps de fabrication d'une piéce.
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V_CALCUL DES BESOINS

Le calcul des besoins a pour but de calculer et de planifier
les quantités et capacités nécessaires pour assurer le plan de
production.

A niveau des besoins en matiére les données d'entrée sont:

- la nomenclature qui indique les quantités de produits
finis en quantités de composants;
- les délais de montage.

Le calcul des besoins est d'autant plus utile dgue les
composants sont spécifiques aux commandes. A l'aide du PDP on
détermine pour chague période les quantités de chague composant
nécessaire qui représentent les besoins bruts. Les besoins nets
correspondent aux besoins bruts moins le stock disponible et les
commandes fournisseurs (commande en-cours) de composants pour

chaque période.

5.1 Planification des bescoins en capacité (PBQC)

Au niveau de la planification des besoins en capacité on fait
le calcul détaillé de tous les besoins des postes de travail, on
utilise alors les plans de commande et les gammes de fabrication
de tous les articles fabriqués. La procédure a suivre pour
1'élaboration des besoins en capacité est la suivante:

a) détermination des besoins en matieére.
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b) décalage des besoins en capacité par la technique du
jalonnement en amont: on fixe la date de fin requise
pour l'opération et on détermine sa date de début en
soustrayant les temps de transit (attente de transport
et transport), d'opération et temps de queue (attente
pour opération).

c) plan des besoins en capacité pour chaque poste de travail.

Les données d'entrée pour le calcul des besoins en capacité
sont:

- informations sur les gammes de fabrication et les
opérations.

- des temps standards de préparation et d'exécution
précis.

Pour une bonne mise en oeuvre du calcul des besoins il faut
qu'il y ait une gestion des nomenclatures, un suivi des stocks
des fabrications et des achats. Les délais sont d'une extréme
importance dans le calcul des besoins et ils dépendent de la charge
des ateliers, des priorités des ordres de fabrication.

Le calcul des besoins représente des calculs assez lourds qui
nécessitent 1'aide de 1l'informatique:on détermine le plan de
production, décompose le produit a 1'aide des nomenclatures,
calcule et planifie les lancements de fabrication. On refait ce
calcul toutes les semaines pour pouvoir tenir compte des stocks,

des fabrications et des achats.
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VI ORDONNANCEMENT

L'ordonnancement est la derniere étape dans le processus de
planification de 1la production. L'ordonnancement permet de
déterminer 1l'ordre suivant 1lequel les opérations doivent étre
effectuées dans les ateliers gréce aux gammes d'opérations qui
énumérent dans un ordre technique les phases de travail nécessaire
a la réalisation d'un produit, d'affecter les commandes a des
postes de travail et d'établir le calandrier de fabrication. Les
objectifs de l'ordonnancement sont de prévoir les capacités de
production, réguler le rythme de fabrication, réduire les délais
de fabrication et améliorer 1la rentabilité de 1l'outil de
production.

Le type d'ordonnancement le plus répandu est 1l'ordonnancement
basé sur la planification des besoins en capacité. Son principe se
base sur la date de fin de chaque ordre de fabrication et on
détermine les dates de début et de fin des opérations en tenant
compte des temps d'opération et d'interopération. On additionne
les charges de travail des postes de travail, des ateliers sur
chagque période. Le plan de charge ainsi obtenu est 1la
représentation de la charge correspondant au PDP. Il permet de
comparer les charges aux capacités preévues et de détecter les
surcharges et les sous charges.

Les méthodes analytiques sont incapables de résoudre un grand

nombre de problémes concrets. Les méthodes de simulation permettent
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de reproduire d'une maniére expérimentale certaines
caractéristiques d'un phénoméne pour l'étudier en détail. Dans le
cas de l'ordonnancement les éléments sont: l'arrivée des commandes
et la durée d'occupation des machines.

a) Construire un modéle représentatif de la situation.

b) Appliquer la méthode du jalonnement.

c) Vérifier les paramétres de contréle.

d) Balancer les charges.

e) Appliquer le modéle optimal.

Pour étre efficace cette méthode requiert des données
précises sur 1'état des fabrications et sur leurs contraintes. Ces
informations pouvant étre obtenues grdce a des systémes
informatiques. La simulation est un facteur d'amélioration qui est
nettement supérieur aux résultats obtenus par la sophistication
des algorithmes d'ordonnancement.

Pour les systémes de production gui ont un systéme de
fabrication de type atelier représenté par des postes de travail,
on retrouve des files d'attente constituées de commandes qui
doivent passer par différentes étapes du processus de fabrication.
Les gouldts d'étranglement doivent étre surveillés car de petites
séries de production entrainent une utilisation restreinte a cause
du nombre élevé de mise en route nécessaire pour préparer toutes

les machines.
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VI GESTION DES APPROVISTONNEMENTS

Dans la plupart des entreprises les approvisionnements
représentent une part importante du prix de revient. La livraison
en temps utile des articles achetés conditionne le fonctionnement
de la production. Le service approvisionnement a pour objectif de
se procurer pour les dates souhaitées et aux meilleurs prix, les
produits nécessaires aux fabrications, pour cela il doit disposer
d'un certain nombre d'informations sur les:

- produits & commander et les quantitées;

- délais de livraison a respecter;

- sur les fournisseurs.

Les approvisionnements se répartissent en trois catégories:

~ les matiéres premiéres;

- les sous-traitances;

- les piéces fabriquées et sous-ensembles ici c'est 1la
notion de délai de livraison qui compte, les
fournisseurs devrait étre choisis en fonction de
critéres de prix et du respect des délais.

Pour assurer pleinement sa mission dans le choix des
fournisseurs le service approvisionnement doit disposer :

- de la liste des fournisseurs capables de livrer les

produits;

- des prix proposer;

- d'indications sur le respect des deélais;
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- d'indications sur la qualité des produits livrés.
L'analyse de 1la qualité des fournisseurs permet a
l'entreprise de respecter ses délais et d'améliorer sa qualité de
service. La gestion informatisée des achats demandera un personnel
moins nombreux pour une efficacité supérieure, l'amélioration des
achats aboutira a un meilleur contrdle des délais réduira les

cycles de fabrication et les mangquants.

7.1 Les achats

Ici on cherchera un équilibre entre le coit de commande
(colt incluant la préparation de la commande, la préparation du bon
de commande, les frais de poste, la relance, l'autorisation et le
paiement de 1la facture, 1le transport, la reception de 1la
-marchandise, 1la manutention et 1l'inspection.) et 1le coiit de
stockage (colt sur le capital emprunté, colt d'entreposage et coit
de détention.). Cette équilibre est obtenu en coordonnant tous les
achats a faire chez le méme fournisseur. La politique de commandes
périodiques semble étre la plus appropriée pour les matiéres a long

délai de livraison.
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Le principe de cette technique est le suivant: on lance les
commandes des achats & des périodes fixes T. Pour chaque matiére
premiére i on détermine la période de réapprovisionnement R;:

a) déterminer le coGt de la commande A, le colt unitaire
d'acquisition (prix d'achat) V;, le colt de stockage r; et la
demande annuelle D, de la matiére premiére i.

2) déterminer X; le nombre de périocdes de planification par
an.

3) calculer la quantité économique a commander par:

2%A %4,

QEC; =(———) "

*
Vi*r,

4) déterminer le nombre de réapprovisionnements par an:

demande annuelle

QEC;
5) calculer la période T;:

nombre de période par an

T.=

1

N;

6) arrondir T; a l'entier le plus proche.

Pour minimiser le colt total de réapprovisionnement on doit
regrouper en une seule commande tous les articles pour un méme
fournisseur on obtient ainsi un coGt de commande unitaire de A/n
ou n est le nombre d'articles commandés. Pour les commandes

périodiques on doit déterminer la période optimale de commande T

pour déterminer a quelle période lancer les commandes.
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Pour une matiére premiére i on a:
le stock moyen I;=(d4,*T.)/2
le colt de stockage C;=I,*V.*r.=(q4,*V . *r *T.)/2
Pour les n matiéres premiéres on un un codt total de stockage
n
C,=Z(d *r *T,*V,)/2
i=1
Pour minimiser C, il suffit de choisir intervalle de temps T,
le plus petit parmi les n matiéres premiéres. En générale on

prendra le délai de livraison fournisseur pour la valeur minimale

de T,.
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VIII LANCEMENT ET SUIVI DE FABRICATION

Le lancement de fabrication se résume a sélectionner les
ordres de fabrication, déterminer s'il est possible de lancer ces
fabrications et de transmettre aux différents postes de travail
les informations sur les travaux a effectuer. Un ordre de
fabrication correspond & 1la fabrication d'une piéce ou d'un
sous-ensemble pour une date et pour une certaine quantité. Pour la
sélection des ordres le responsable du lancement dispose du
planning des ordres de fabrication issu du calcul des besoins.
Etant donné que les postes de travail ont besoin d'instructions
précisant la nature des travaux a effectuer il faut des documents
de fabrication. Ces documents sont

- la fiche suiveuse c'est la liste des opérations a
effectuer avec les outillages, les temps alloués et les
postes de travail.

- le bon de sortie c'est une liste qui contient la quantiteé
d'un composant a sortir.

- le bon de travail par opération.

Le souci de tout responsable de production est d'augmenter
l'efficacité de ses unités de production. Il doit étre capable de
regrouper les opérations technologiquemente semblables. Le suivi
de fabrication a pour but de renseigner les responsables sur la
situation des ordres de fabrication et sur 1'activité des unités

de production.
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La politique du lot pour lot (on fabrique une quantité égale
au besoin net) sera appliquée lors de de la fabrication pour
minimiser les stocks. Les délais de fabrication est fixé a une
journée.

Une information efficace de tous les responsables d'ateliers,
du contremaitre au chef de la production, une analyse des problémes

d'ateliers permettent d'augmenter la production.
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IX LE CALCUL DES PRIX DE REVIENT

Il est indéniable qu'il ne peut y avoir de gestion
industrielle saine et correcte sans une connaissance des prix de
revient. La santé financiére de l'entreprise dépend de la relation
entre les prix de vente et les prix de revient. Ces prix de revient
nécessite de nombreuses informations qui doivent étre collectées
et traitées.

On distingue deux sortes de coits:

- colts standard,
- colts réels.

Les colts standard reflétent les information contenues les
données techniques. 11 constituent une approximation des colts en
fonction des prévisions d'activiteé. 11 servent & l'élaboration des
budgets. Les colts reéels correspondent aux efforts qui ont été
fournis aux fabrications. Ces efforts sont mesurés pour chaque
ordre de fabrication.

Une partie des coilits de production est associée directement
a la fabrication des produits; elle correspond aux temps de
main-d'oeuvre de fabrication et aux matiéres premiéres. Certains
colts ne peuvent pas étre associés aux fabrications: colts des
batiments, de 1'encadrement... Ces colits néanmoins entrent dans les

prix de revient.
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Couits indirects.

Le colt direct main-d'oeuvre est obtenu en multipliant les
temps standard par les taux horaires de production. A chaque unité
de production est associé un taux horaire qui comprend les salaires
et les charges du personnel, les amortissements de machines et les
consommations (électricité, eaul...). Le temps standard
main-d'oeuvre comporte le temps de montage ou de réglage de la
machine et une partie proportionnelle au nombre de piéces

fabriquées. Les colts matiéres correspondent aux colts:

des matiéres premiéres nécessaires a4 la fabrication.
- des piéces qui entrent dans la fabrication.

des sous-ensembles nécessaires au montage final.

Les coilits indirects: représentent des dépenses qui ne peuvent
étre affectées directement aux fabrications. Les frais généraux
sont répartis sur l'ensemble des unités de production, on totalise
l'ensemble des frais généraux, on divise le total par le nombre
d'heures de travail prévu au budget de l'année en cours pour
obtenir le taux horaire des frais indirects.

Le calcul des prix de revient nécessite le traitement d'un
trés grand nombre d'informations qui dans le cadre d'un systéme
informatique sont obtenues comme sous-produits des autres fonctions
de la gestion de la production. La connaissance des prix de revient
indique la marge de manoceuvre commerciale, permet d'emporter
certaines affaires et d'en refuser d'autres qui auraient été

déficitaires. L'établissement des devis est une conséquence des
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possibilités de traitement informatique.
Les possibilités de calcul rapides des devis et des prix de
revients ont des effets immédiats sur la dynamique commerciale et

sur la santé financiére de l'entreprise.
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X CHOIX DU SYSTEME INFOR.MATIQ- UE

Le systéme informatique est nécessaire pour la bonne marche
du systéme étant donné que la SISMAR posséde déja un ordinateur IBM
PS 2, nous nous 1imiterons a des recommandations sur le choix du
logiciel. Le logiciel choisi devra avoir les fonctions suivantes:

- calcul des besoins en matiéres;

- calcul des besoins en capacités;

- contrdle des stocks;

- lancements des cocmmandes;

- définition des produits, des nomenclatures, des gammes de

fabrication et des postes de travail;

- calcul du prix de revient.

10.1 Exemple pilote.

Aprés avolir congu le systéme essayons de l'appliquer, pour
ce faire nous utiliserons le logiciel TEAM qui est un logiciel
d'éducation composé des différentes fonctions du MRP II (voir
annexe), nous montrerons seulement quelques possibilités du systéme
informatique. La version du logiciel qui est disponible & l'école
polytechnique de Thiés est une version universitaire donc limitée.

Etant donné que la SISMAR a pour vocation de mettre ses
capacités de production au service du monde rural, nous allons

utiliser le semoir qui sera le produit de l'exemple pilote. Le
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semoir (voir annexe) est une machine agricole qui répond aux
besoins des paysans.

Le semoir est composé de plusieurs éléments dont le nombre
dépasse la capacité du logiciel TEAM de ce fait nous réduirons ce
nombre jusqu'a ce Que nous puissons travailler. On saisit toutes
les données pertinentes qui concernent le semoir. La nomenclature
du semoir issue du traitement informatique de TEAM est donnée en
annexe.

On fixe arbitrairement un plan directeur de production pour

le semoir:

période
produit description 136 166 333
C0101000 chassis 750 750 (1000

Le traitement des données nous fournit différents plans de
commande pour chaque type d'article qui se trouve dans 1la
nomenclature du semoir. Le plan de commande du composant 002010056
est donné en annexe. Dans toute notre démarche les quantités en
mains ontété fixé a zéro et la politique de regroupement est le lot
pour lot pour certains articles.

Pour les postes de travail le logiciel traite les données et
on a différents plans d'utilisation de poste de travail dont celui
du rivetage est présenté en annexe. On a deux riveteuses et deux
ouvriers sont affectés a ce poste. On travaille 5 jours par semaine
et huit heures par jour. Les capacités des différents postes de

travail sont données en annexe.
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XI CONCLUSION ET RECOMMANDATION

Pour pouvoir bien gérer ses produits la SISMAR a besoin d'un
systéme simple et performant de gestion de la production. Le
systéme étant congu son implantation nécessite une grande
motivation du personnel et une recherche des données pertinentes.
L'implantation du systéme ne nécessite pas forcément l'acquisition
d'un logiciel de gestion de la production qui est souvent treés
onéreux. Les principales fonctions du systéme sont facilement
programmables avec des logiciels de gestion tels que LOTUS 1-2-3.

Nous recommandons gue le projet de fin d'études soit
poursuivi en vue de l'élaboration d'un programme de gestion de 1la

production a 1'aide de LOTUS 1-2-3.
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SISHAR ' ' ' . _ L Saari ¥ 357
For du podéle : LISTE DS MACHINES . o - . :

Champs de tri : Code client / Baison sociale / Adrease facturatlun

4 .
Raison sociale

Adrease factura

Code c

043101 - CISAILLE-POIN. SEG 235-B120 SECTION 043100 .
043102 CISAILLE-POIN. SEG S07-B10G N*1 SECTION 043100
043103 CISAILLE-POIN. SEG 507-B100 N*2 SECTION 043100
043104 . CISAILLE-POIN. SEG 507-B100 ¥°3 .~ SECTION 043100
043105 - CISAILLE-POIN. MAKUELLE = SECTION 043100
043106 SCIE FORTE MAT TYPE BA251 K*1 SECTION 043100
043107 SCIE FORTE MAT TYPR BA251 ¥*2 SECTION 043100
043108 SCIE FORTE MAT TYPE BA251 R*3 4 SECTION 043100
043109 TRONCOKNEUSE SOCOME TFL 7 R3 SECTION 043100
043110 TRONCOKNEUSE RGA PR 350 ¥'1 SECTION 043100
043111 _ GUILLOTINE BOMELED 19 F SECTION 043100
043112 SCIE ALTERNATIVE COLOMEO SECTION 043100
043113 - .POICORNEUSE HYDRO-PROFEL TYP 12 SECTION 043100
043144 " PRESSE MECARIQUE BILLAUD 80 T SECTION 043100

043201

TRONCONNEUSE RGA PR 350 H°2

* FOUR-A-GAZ TRAHCHAKT

SECTION 043200

043202 SCIE-A-RUBAN VERTICALE LAMBERG SECTIN 043200
043203 PERCEUSE ADAM ME 23 G SECTIOH 043200
043204 PERCEUSE ADAM MC 3F N2 SECTION 043200
43208 PERCEUSE MULTIBROCHE MU 3F SECTION 04320¢
043206 POINCONNEUSE HYDRO- PROFEL 20-3 SECTION 043200
043207 PERCEUSE MULTIBROCHE NATC A-14 SECTION 043200
043208 PERCEUSE ADAM C 17 § . SECTION 043200
043203 . PERCEUSE ADAM D 26 K*1 SECTION 043200
043210 ~  PERCBUSE HULTIBROCHE HC 3 " SECTION 043200
043211, PERCEUSE ADA HC 32 SECTION 043200
043212 PERCEUSE ADAK HC 32 R SECTION 043200
043213 PERCEUSE ADAH HE 22 & - SECTION 043200
043214  PRESSE-A-FRICT. GILIBERT 140 T SECTIO0N 043200
043213 PRESSE ARCADE RASEIN 100 T SECTION 043200
043216 PRESSE MECANIQUE BLISS C 60 SECTION 043200
043217 PRESSE MECANIQUE-BLISS C 50 -~ _ SECTION 043200
' 043218 . PRESSE MECANIQUE BLISS 21.5 A - SECTION 043200
043219 ; "PRESSE MECANIQUE BLISS 21 P SECTION 043200
. 043220 - * PRESSE MECAKIQUE HULOT C 112 R SECTION 043200
04322t PRESSE KECANIQUE CORKAC TYPE B SECTION 043200
.043222 -. . PRESSE PLIEUSE PROM. R 62 40 10 - _SECT10R 043200
943223 -+~ SOUDEUSE HICRODINE 160 - SECTION 043200
043224 - FRAISEUSE ERNAULT-SOKUA FE 1 SECTION 043200
043225 MEULEUSE EBARB. MAPE 500 H'1 . -SECTIOR 043200
" 043226 © ° HEULEUSE EBARB. HAPE 500 K'2 SECTION 043200
043227 . HBULEUSE EBARB. HAPE 300 MM " SECTION 043200
043228 - MEULEUSE EBARB. PEUGEOT 300 SECTION 043200
043229 .° - COUDEUSE EDROR - SECTION 043200
043230 CINTREUSE EDNOR N'1 SECTION 043200
043231 CINTREUSE EDNOR H'2 - SECTION 043200
043232 SECTION 043200

debit-periode
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SISHAR™ f : . ' S . Saari ¥ 3.87

Wom du modéle.; LISTE DES HACHINES . _ . : Lo _
Chawps de tri : Code client / Raison sociale / Adresse facturatlon O e e

Ra1son sociale

Adresae factura

debit-periode

debit-apnee .

___________________________________________________________________________________________________________________

043301
043302
043303
043304
043305
043306
043307

SCIE ALTERNATIVE ULTRA B 210
PERCEUSE HOLTIBROCHE MC 50 ¥
PERCEOSE HULTIBROCHE HC 40
PERCEUSE ADAM MC 3F K'1
PERCEUSE ADAH-C15 B H'1
PERCEUSE ADAH. HC 40 RAS
PERCEUSE ADAH: HE 236

043308 frTOUR CHOLE? 550 F°1

043308
043310

TOUR CHOLET 550 N*2
TOUR CHOLET 550.N*3

043311 N\ JQUR CHOLST 550, H'4

© 043312
043313
043314
043315
043318
043317
043318
043319
043326
043321
043322
043323 °
043324
043325
043326 .
043327
043328
043325

~ T0UR ERRAULT 15

TQUR CHOLET 550 COPIEUR
T0UR ERNAULT TS5 3
THUR ERNAULT T3 FO
7OUR BRNAULT 15 5 1
582
'3

RTR-BAREE

TOUR_ERNAULT T5 5
TOUR ERNAULT-SOHUS
I”U HOHhPCh

FREISEUSE SOHUA Ml Z3
FRAISEUSE ERNAULT Z1 €

. FILETBUSE WAGNER HOD.- 65-25

KORTAISEUSE PRATT-WHITHEY
ETAU-LIMEUR CINCINKATI

NEULEUSE DAFFOT. VALDOR 70 200
HEULRUSE D’AFFUT. MAPE ATF 200

KEULEUSE D AFFUT., HAPE ATF 150
KEULEUSE RECTIF-. VILAR VL 202

SECTION 043300
SECTION 043300

SECTION 043300

SECTION 043300
SECTION 043300
SECTION 043300
SECTION 043300
SECTION 043300
SECTION 043300
SECTION 043300
SECTION 043300
SECTION 043300
SECTION 043300
SECTION 043300
SECTION 043300
SECTION 043300

SECTION 043300

SECTION 043300
SECTION 043300
SECTIOR 043300
SECTION 043300
SECTION 043300
SECTION 043300
SECTION 043300
SECTION 043300
SECTION 043200
SECTION 043300
SECTION 043300
SECTION 043300

043401
043402
043403
043404
043405 _
043406
043407
043408
043409
043410
043411
043412
043413

“SOUDEUSE SAFEX C
" SOUDEUSE SAFEX C

- SOUDEUSE SAFEX C
SQUDEUSE - SAFEX C

 SOUDEYSE SAFEX C1°

SOUEEUSn SAFEX C
SOUDEUSE SAFEX C1
SQUDEUSE SAFEX €1
SOUDEUSE SAFEX C

SOUDRUSE SAFEX C
SOUDEUSE SAFBA ¢

SOUDRUSE SAFEX C1

,_.,_.,_.,_.._.._.,_.,__,_.,,_.'_,...,.

mwmﬁsmuc

SECTION 043400
SECTION 043400

- SECTION 043400
- SECTION 043400

SECTION 043400

.SBCTION 043400

SECTION 043400

" SECTION 043400

SECTION 043400

“SECTION 043400
SECTION 043400 .

SECTIOR 043400

- SECTION 043400




Le 11-10-89 " EDITION DR L4 LISTE DES EQUIPEMENTS DE PRODUCTION 10/89 Page : 3
SISKAR : Saari ¥ 3.57
Noz du podéle : LISTE DES EACHIHES _
Chaeps de tri : Code client / Raisen soclale { Adresse facturatlon
Code ¢ Ra1son sociale Adresse factura debit-periode " debit-annee - !
043414 SOUDEUSE SAFEX C2 K1 SECTION 043400 |
043415 SOUDRUSE_SAFEX (2 K*2 SECTION 043400
043416 /SOUDRUSE SATEX DO WL ¢ SECTION 043400
043417 ( SOUDEUSE SAFEX DO H'ZK SECTION 043400
043418 - SOUDEUSE SAFEX DO N*3' - SECTION 043400
043419 SOUDEUSE SAFEX DO H'4} SECTION 043400
043420  § SOUDEUSE SAFEX D0 B'5 SECTION 043400
043421 | SOUDEUSE SAFEX D H's} SECTION 043400
043422 SOUDEUSE SAFRX DO R*7/ SECTION 043400
43423 SGUDEUSE SAFEX DL W' SECTION 043400
043424 SOUDEUSE SAFRX DI N'2 SECTION 043400
043425 SOUDEUSE SAFEX D1 H*3 SECTION 043400
043426 SOUDSUSE SAFEX DL H'4 SECTION 043400
043427 SOUDEUSE SAFEX Di K*5 SECTION 043400
043428 SOUDEUSE SAFEX D1 X*0 SECTION 043400
(143429 SOUDEUSE SAFEX D1 H'7, SECTION 043400
043430 SOUDEUSE SAFEX D1 N'B SECTION 043400
043431 SQUDRUSE_SAFEX-DI-N9 SECTION 043400
043432 QUDEUSE SAFEX D2 W' SECTION 043400
043433 SOUDEUSE SATEX D2 W*2 SECTIOR 043400
043434 SOUDEUSE SAFEX D2 N'3 SECTION 043400
043435 SOUDEUSE SAFEX D2 H*4 SECTIOR 043400
. 043436 SQUDEUSE. SAFEX D2 ¥'5 SECTION 043400
043437 SOUDEUSE SEMI-AOTO. 320 BL H'i SECTION 043400
043438 SOUDEUSE SEMI-AUTO. 320 BL N'% SECTION 043400
043439 SOUDEUSE "SEMI-AUTO. 320 BL H°3 SECTION- 043400
043440 SOUDEUSE SEMI-AUTO. 320 BL H*4 SECTION 043400 :
043441 UDE0SE SERI-AUTO. 250 34 H'IB SECTION 043400 . : _ .
043442 SOUDEUSE SEMI-AUTO. 250_BlL_N°2 SECTION 043400 - TN
043443 POSTE OXTACETYL. HOBILE N'i SECTION 043400 . -
043444 MEULEUSE-EBARB. MAPE 500 'S5 - SECTIOR 043400 ' '
043445 CINTREUSE EDHOR H'4 SECTION 043400

Sous total premier growpe : 0434

043501 OXYCOUPE SAUVAGEAD SECTION 043500
043502~ GRIGNOTTRUSE VIBROMATIC DAGUIH SECTION 043500
45203 "CISAILLE-POIN. SEG 509 SECTION 043500
043504 . CISAILLE-POIN. SEG 507-B100 H'4 . SECTION 043500
043505 -GUILLOTINE PROMECAH TYPE BRG T - .. SECTION 043500
043506 GUILLOTINE EUMUCO - ' SECTION 043500
" 043507-.  GRIGHOTTBUSE PROMECAM-NAGJ6-167 SECTION 043500
043508 PRRCEUSE ADAN MC -26 R : SECTION 043500
- 043509. -~ - PERCEUSE CHAMPION. - - SECTION 043500
043510 POINCORKEUSE PINAT- RP 15 SECTION 043500
043511 . PERCEUSE VERTIC. SAMWERE RM1500 SBCTION 043500
" 043512 - PRESSE PLIEUSE PROM. RG 135 SECTION 043500
. 043513 _POINTEUSE SOCOME.S 12 SPB SECTION 043500
043514 POSTE ARCAIR SAF . . SECTION 043500

043515 POINTEUSE POR ATIVE ARO H169

~SECTION 043500




Jde [1- 10 89

SISHAR - SR T iSaar1 y 3.57
smmmmmmmmmm . e

Chanps de tri :

Code .c Raxson aocxale Adresse factura debit-periode
043516 - POSTE OXYQCETYL HOBILE K7 . SECTION 043500
043517 NEOLEUSE EBARB. HAPE 350 ¥*3 SECTIOK 043500
043516 . ROULEUSE HYDR. DAVID SHE SECTION 043500
043519 ROULEUSE MECANIQUE PH SECTION 043500
043520 BOULSUSE MECARIQUE GM SECTION 043500
043521 NERVUREUSE CIRCOLAIRR SECTION 043500
043522 PONT ROULAKT DEMAG 5000%G N*1 SECTION 043500
043523 PORT ROULANT DEMAG 50001G W°2 . 'SECTION 043500
043524 VIRRUR PR CITERKES SECTION 043500

043601
043602
043603
043804
043695
(043606
043607
043608
043609
043610
943611
043612
043613
043514
043615
043516 - -
043617
043618
943619
043820
043621
043622
43623
043624
043625
043526
043627
043628+
043629
0436307
043633
943632

Sous total pr@mier graﬁpe@, 4 0435—'

5 MR G,
DERCRUSE-A-KAIN K

043701

- HARTEAU-PILON - CHAHPIOH €T

TRONCONNEUSE RGA PR 150 R'3
PERCEUSE ADAM TNC 22 FS
PERCEUSE ADAM MC 32

PERCEUSE ADAK MC. 28

PERCEUSE ADAH MC- 32 RA
PERCEUSE ADAM C 15 E N*2
PRESSE MECAWIQUE LEGROS

PRESSE MECAKIQUE GRIMAR B0 T
PRESSE HECANIQUE PELS D2PG 4007
PRESSE-A-FRICTION PINCHARD
PRESSE-A-FRICTION GRIMAR 100 T
PRESSE-A-FRICTION GRIMAR 130 T
PRESSE-A-FRICTLON GRINAR 140 T

PRESSE-A-FRICTIOR-ARBOGA 150 T

PRESSE HORIZONTALE BULDOZER
FRESSE INTER-HYDRO 1350
JN'l
MARTEAU-PILON CHEMPIOK CCT5 2
RIVETEUSE GUILLEMENT 50 D ¥°
RIVETEUSE GUILLEMENT 50 D K*Z
RIVITEUSE GUILLEMERT 50 D #’
MEULEUSE. EBARB. LHAPE 350 N*
WEULEUSE EBARB.HAPE 350 H'Z
K
N

Q.)h- r—-'Z'z:

MEULROSE EBARB. nHAPE 500
MEULUSE EBARB.  MAPE 500"
CINTRBUSE EDKOR: K*3

- FOBGE-A-~CHARBON N'1

RORGE-A-CHARBON, H*2. -

. FOUR-A-GAZ MGR A SOLE TOURHﬁth
. FOUR DB REVENU WGR FRH 90. . .
. FOUR-A-GAZ 0L TRARCHANT -

= CONVOYEUR HOARD-TYPE A.

- Code clxent”/ Ralson sociale / Adresse facturat1on

SECTION 043600
SECTION 043600
SECTICN 043600
SECTION 043600
SECTION 043800
SECTION 043600
SECTION 043600
SECTION 043600
SECTION 043600
SECTION 043600
SECTIOR 043600 -
SECTION 043500
SECTION 043600
SECTION 043500
SECTION 043600
SECTION 043600

© SECTION 043600

SECTION 043800
SECTION 043600
SECTION 043600
SECTION 043500
SECTION 043800
SECTION 043500
SRCTION 043600
SECTION 043600
SECTION 043600-
SECTION 043600

© ool SRCTION 043600
SECTION 043600

SECTION 043600

* SECTION 043600

SECTION 043600

_SECTION 043700
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043801
043802 -
043803
043804
" 043605
043606
143807
543608

43361
43302
043903
043304
043905
043906
043910 -
043911
- 043912
043313
043914
043915
043916 .
043917
043918

SABLEUSE 244 CAP. 135L
SABLEUSE BAA CAP. 130L
SABLRUSE CAP. 700L #°1
SABLEUSE CAP. 700L N'2

CUVE DE PEINTURE 60RG

CUYE DE PEINTURE 100G
GROUPE AIRMIX ZRE HUN DB
TRANSPORTEUR-A-CHAINE HAEGE

SCIE CIRCULAIRE-A-BOIS 51

5CIE CIRCULAIRE-A-BOIS K'Z

SCIE CIRCULAIRE-A-BOIS K*3
SCIS-A-RUBAN TYPE GUILLET
COMBINE-A-BOTS CHAHBON
COMBINE-A-BOIS INVINCIBLE H3b
PERCEUSE HULTIBROCHE PR RIDELLE
PERCEUSE MULTIBR. PR TABLE-BANC
PERCEUSE-A-HAIN N'2

PERCEUSE-A- HAIH K3

PERCEUSE ADAM ME 13
POKCEUSE-A-BOIS LYOR-FLEX
FONCEUSE-A-BOIS PORTATIVE
PORCEUSE-A-BANDE EHEMAN F401
PONCEUSE-A- BAHDE BY 15074

fe 11-10-89 ' EDITIOR DE LA LISTE DES EQUIPEMENTS DE PRODUCTION 10/89 Page ©: 5

STSHAR L - _ o Saari ¥'3.57-"
* Hom du nodéle : LISTE DES MACHINES o . : :

Chanps de tri : Code cllent / Raison sociale / Adresse facturatlon - S T

Code ¢ g i Ralson sociale Adresse factura debit-periode dehit-anneé

043702 CISAILLE-POIN."§ 205  SECTION 043700

043703  PERCEUSE CODIMA € 32 SECTION 043700

043704 PRESSE MANUELLE PR EMMANCHEMENT SECTION 043700

SECTION 043800
SECTIOR 043800
SECTION 043800
SECTION 043800
SECTION 043800
SECTION 043800
SECTION 043800
SECTION 043800

SECTION 043900
SECTION 043900
SECTION 043900
SECTION 043900
SECTION 043300
SECTION 043900
SECTION 043300
SECTION 043900

- SECTION 043900

SECTION 043900
SECTION 043900
SECTION 043900
SECTION 043900
SECTION 043300
SECTION 043900




v e 11-10- 89
SISHAR
Hom du modéle : LISIK DES HACHIKES .
Champs de tri :
.Code t ;Raison sociale .

Sous total premier groupe : 0450

Code chent / Raison sucmle / Adresse facturatmn

Adresse factura

-

Saari ¥ 3.57 .

debit-annee

045100 SECTION HACEINES-0DTILS

045101 COMPRESSEUR BERKARD 3LB 150 N°1
045102 COMPRESSEOR BERRARD 3LB 150 N*2
045103 COMPRESSEOR CREYSSENSAC CTU301B

SECTION 045100
SECTION 045100
SECTION 045100

Seus total premier groupe : : 0451

045200 SECTION HATERIELS ROULARTS
045201 CAHION HERCEDES X* DE 6759 €
045202 CAMIOK SG4 K" DE 4796 C
045203 PICE UP FORD.H' DE 6301 €
045204 PICE UP PEUGEOT K* DE 6631 C
045205 PICE UP MAZDA N' 3852 §1P
045205 PICE Up MAZDA K" 8377 SIiF
045207 CAHIONNETTE VISA H* 3425 S1P
045200 CAHIONNETTE VISA N* 4610 51P
045209 CAMIORNETTE 4L K' DE 4637 €
045210 RENAULT 4L §° DE 5938 B
048211 CHARRIOT-ELEVATEUR ARMAX 2 T
045212 CHARRIOT-ELEYATZUR ARMAL 5 T
045213 CHARRIOT-ELEVATEUR 0.K 5340 3T
043214 HINi-TRACTEUR RENAULT

SECTION 045200
SECTI0N 045200
SECTION 045200
SECTION 045200
SECTION 045200
SECTION 045200
SECTION 045200
SECTION 945200
SECTION 045200
SECTION 045200
SECTION 045200
SECTION 045200
SECTION 045200
SECTION 945200

Sous total premier groupe o 0453

: --"--—'--‘--“"""""‘r"“"""“"'“‘"“‘"""'"-"““"'*-_“"7"-"------------———-----—---—----'— ______

046200 SECTION ACHATS EXTERIEURS

debit-periode
s e
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o be 11-10-59 . EDITION DR LA LISTE DES EQUIPEHENTS DR PRODICTION 10/89. Page : 7
SR i

Bon du modéle : LISTR DES MACHINES . .
Chanpp'de tri : Code client / Baison sociale / Adresse facturation -

Code ¢ ’ Raison sociale . Adresse factura debit-periode . debit-amnee

————— e A e e e mwt S A — S mmemsssememm——ses 00 0 0 mmwssme——mae==——

e ——— L T e R L A e e e o e B ke B o L e = o R e o o

...................................................................................................................

Sous total premier groupe : 04683
1 M

046400  SECTION MAGASINNAGE
046401 PALAN-PARC-A-FER 3000 EG SECTION 046400

Saari V 3.57 .
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