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Environnement sectoriel et concepts de la planification
des besoins

Cette section présente les concepts associés a la planification des besoins. Elle décrit
également les problémes inhérents a la planification en entreprise et présente les solutions
proposées par J.D. Edwards.

La planification en entreprise constitue un élément essentiel des secteurs de production et de
distribution. Pratiquement toutes les sociétés doivent répondre aux questions fondamentales
suivantes :

e Quelle est la raison d’étre de votre activité ?
e Quels produits votre société propose-t-elle ?
e Quels sont ses objectifs ?

e Comment parvient-elle a les atteindre ?

La réponse a cette derniére question est simple : Grace a la planification. Cependant, la
conception et la mise en ceuvre des plans est lion d'étre simple. Informer tous les employés
des objectifs d’'une société représente un vrai défi. En outre, les sociétés ne fonctionnent pas
en autarcie ; les planificateurs doivent évaluer les répercussions de leur travail au-dela de
leur organisation.

Planification dans la supply chain

A I'neure de la mondialisation, les entreprise ne planifient plus comme par le passé.
Autrefois, elles étaient autosuffisantes. Elles prenaient des décisions en fonction de leurs
besoins et des demandes du marché cible. L’évolution du marché et des produits ainsi que
les progres technologiques ont profondément modifié les stratégies des sociétés.

Le profil des clients, les analyses du marché et la mise en place de stratégie de marketing
font désormais partie des pratiques courantes permettant de mieux faire face a la
concurrence. Une compétition vive et dynamique n'est plus I'apanage des seuls géants de
l'industrie. Quel que soit le secteur d'activité, toutes les sociétés doivent établir leur stratégie
et saisir les opportunités dans un contexte concurrentiel.

Au fil de I'histoire, toutes les sociétés ont toujours eu I'impression d’'étre a la pointe de
l'innovation. Cependant, d'extraordinaires avancées technologiques ont obligé les sociétés a
se transformer de la fin du XXe siécle au début du XXle a un rythme sans précédent. Les
progres de la technologie sont un élément majeur de I'évolution des sociétés. Il y a
seulement trente ans, par exemple, une entreprise utilisait une multitude d’ordinateurs
installés dans une méme salle pour capturer, configurer et analyser des données. De nos
jours, tous les employés participent a ces opérations grace a leur propre ordinateur.

Le terme secteur commercial n’est plus que le point de départ d’'une activité mondiale. Les
sociétés fermées a I'extérieur ne peuvent pas survivre sur le long terme. Ces sociétés
doivent donc élargir leur horizon et leur vision des relations commerciales.



Le succés d’une société dépend de I'équilibre des fonctions de gestion internes et externes.
Une société maitrisant cet équilibre occupe une place déterminante sur le marché. C’est en
gérant correctement la supply chain que vous pouvez atteindre cet équilibre. Celui-ci
comprend les fonctions suivantes :

e Achat ou approvisionnement

e Planification des besoins et des prévisions
o Planification et de la production et du stock
e Gestion des entreplts

o Distribution et transport

o Comptabilité

e Service client

Aujourd’hui, les entreprises s’intéressent de prés au traitement des données au sein de leur
structure. La dissémination de I'information a pour but I'optimisation de I'exploitation des
opérations. Ainsi, toute I'entreprise peut accéder aux données. La concurrence oblige les
sociétés a analyser le mode de gestion des leurs opérations et a chercher de nouveaux
moyens pour installer, effectuer le suivi et modifier les procédures commerciales. Les
activités du marché ont un impact direct sur les organisations liées a ces activités. Plus les
sociétés sont intégrées et informées, plus elles bénéficient des connaissances et des
compétences des uns et des autres. Le partage de données permet aux sociétés de mieux
planifier et gérer leurs affaires, indépendamment du secteur auquel elles appartiennent.

Dans le modele traditionnel, les organisations séparent généralement les fonctions internes
et les fonctions externes. Les planificateurs obtiennent les données d’'un département et les
transmettent selon un schéma prédéterminé sans aucune coordination avec les autres
départements. De nos jours, les différentes filiales d’une société et leur personnel
s’échangent les données. Ainsi, ils augmentent I'efficacité de la société. Le partage de
données entre un ingénieur et un planificateur facilite les procédures et produit de meilleurs
résultats.

Les entreprises actuelles communiquent également avec leurs relations externes. Echanger
des données constitue de nos jours une stratégie commerciale commune avantageant tous
les participants. Le partage de données avec les fournisseurs et les clients s’est d’ailleurs
généralisé. La rétention des données oblige les entreprises a allonger les délais et a
augmenter les prix afin de pallier aux fluctuations imprévisibles du marché. Alors que les
sociétés cherchent des outils destinés a réduire le temps de mise sur le marché des produits
et a diminuer les codts, les avantages d’une collaboration sont de plus en plus évidents.

Les entreprises collaborant activement les unes avec les autres ne sont pas seulement
mieux informées et capables d’effectuer des prévisions plus précises mais elles parviennent
également a éliminer le gaspillage. De 'ordonnancement de I'approvisionnement a la
demande client, une entreprise développe un calendrier intégré lors de la planification de ses
activités.

Les avantages comprennent les éléments suivants :

e Les entreprises répondent aux besoins du marché plus rapidement lorsqu’elles
partagent le savoir-faire et les données au-dela des limites traditionnelles de la
planification.

e Une supply chain efficace fournit des ressources correspondant et prenant en charge
la variation des besoins.



e Les partenaires d’une supply chain bénéficient d’'une plus grande souplesse et d’'une
meilleure rentabilité.

e Les entreprises utilisent des données en temps réel pour prendre des décisions
intelligentes permettant d’augmenter leur visibilité de I'avenir.

La création de nouvelles relations commerciales représente un réel enjeu et exige du temps,
de l'argent et des efforts. Cependant, la collaboration offre un excellent retour sur
investissements a la plupart des entreprises car elle permet un meilleur positionnement sur
les nouveaux marchés.

Des niveaux de planification différents fournissent des données spécifiques a chaque niveau.
Les données se fondent sur les détails et les périodes utilisés par une organisation dans sa
planification. Chaque niveau inférieur de la planification augmente le volume des détails
nécessaires a la planification et réduit la période ou I'horizon. Les niveaux de planification
inférieurs doivent prendre en charge les objectifs du plan de niveau supérieur. En derniére
analyse, le niveau de planification le plus bas représente un plan se produisant dans le
présent qui accomplit les objectifs du plan d’origine.

Les deux premiers niveaux de planification sont décrits ci-dessous :

Planification Le niveau supérieur de la planification commerciale correspond a la stratégie d’une société.

stratégique Un plan stratégique répond aux questions posées précédemment. Il définit les limites du
plan commercial et représente les objectifs d’'une société. Un plan stratégique anticipe la
position de la société sur le marché. Il peut s’échelonner sur les dix prochaines années et
offrir une vision globale des objectifs futurs.

PIarTification La planification tactique est plus détaillée que la planification stratégique. Elle constitue le

tactique plan de base d'une société. L’horizon de planification n’anticipe pas autant I'avenir que le
plan stratégique. Un plan tactique répond a la question « Comment notre société va-t-elle
appliquer le plan stratégique ? » Il s'agit du premier niveau de définition des étapes a suivre
pour réussir les objectifs définis dans le plan stratégique. Pour atteindre les objectifs d’'une
société, un planificateur doit répondre aux questions suivantes :

e Notre société est-elle une entreprise de services ?
e Notre société est-elle un distributeur ?
e Notre société est-elle un fabricant ?

e Sinotre société est un distributeur et un fabricant, quels types de produits
fournissons-nous a nos clients ?

Les objectifs tactiques focalisent la perspective de planification idéale et sans limite de
I'entreprise pour définir des résultats spécifiques prenant en charge la stratégie de
planification. L’horizon de la planification tactique s’étend généralement sur plusieurs
années. Les décisions essentielles se prennent dans le présent et s’appliquent
ultérieurement dans le but de s’adapter aux futurs besoins de la société. La planification
tactique équilibre les ressources et les besoins.

Systéme de planification des priorités

La planification des priorités détermine les objectifs et le moment de la fabrication et de la
distribution. Les ressources peuvent correspondre a des produits, des biens et des services.
La planification des priorités fournit aux sociétés des outils servant a planifier les bines et a
équilibrer la demande projetée ou connue. La volonté de produire la quantité optimale de
produits constitue I'objectif principal des activités de marketing. Les attentes des services
ventes et marketing doivent correspondre a la capacité de production et de distribution des
biens et des services de la société.



Plusieurs niveaux de planification des priorités permettent aux sociétés d’appliquer des
décisions prenant en charge les objectifs de I'entreprise, de sa supply chain et de ses clients.
Les objectifs a long terme de la planification de la production et les systémes de planification
ci-dessous fournissent une vision globale des opérations d’'une société.

Gestion des prévisions

Les prévisions analysent les besoins du marché concernant les biens et services d’une
société. Les planificateurs fondent leurs prévisions sur I'historique des ventes d’un produit,
d’'une ligne de produits ou de produits similaires. lls analysent également les données
externes de l'industrie.

Méme si les prévisions contiennent une marge d’erreurs et si les valeurs ne sont pas toujours
exactes, les planificateurs doivent générer des prévisions pour assurer la concurrence de
leur société sur le marché. Les statistiques, le travail en groupe, les connaissances et les
outils de gestion permettent d'optimiser les prévisions.

Une société dotée d'un plan de prévisions est mieux préparée qu’une société sans plan de
prévisions. Une stratégie commerciale lui permet d'étre pro-active lorsqu’elle développe son
plan d’actions et définit ses ressources, telles que le personnel ou les machines. Sans
stratégie commerciale, elle ne peut que réagir aux besoins surgissant a I'improviste. Elle est
alors incapable de s’adapter rapidement a I'évolution du marché. Elle a généralement du mal
a signer des contrats avec de nouveaux clients et a conserver sa clientéle. Elle risque méme
parfois de la perdre.

Planification de la production

Un plan de production prend en charge des objectifs de planification tactiques et
stratégiques. Le niveau de détail augmente au fur et & mesure que I'horizon diminue. La
planification de la production peut s’étendre sur une période comprise entre quelques mois et
plusieurs années. Une fois la planification de la production terminée, des données
spécifiques sont disponibles pour les types de produits finis que I'entreprise expédie aux
clients. Les projections réalisées concernent le volume des biens et des services proposés
aux clients. La comparaison entre les entreprises similaires dans le secteur peut déterminer
le niveau de demande projetée pour les produits, les biens et les services d’une entreprise.
Les planificateurs peuvent formuler les questions suivantes :

e Qui sont nos clients potentiels ?
¢ Notre marché est-il local, régional ou mondial ?
e Comment anticiper les besoins de nos clients ?

Les planificateurs représentent ce niveau de détail des projections a travers la demande du
marché. Au niveau de la planification de la production, la compétitivité des entreprises
dépend de la satisfaction des besoins clients. Les prévisions et la planification de la
production permettent a une société de satisfaire la demande du marché.

Planification de I'exploitation et des ventes

La planification de I'exploitation et des ventes compléte la planification d’'une entreprise. Elle
associe les ventes et le marketing aux opérations. Elle associe également le plan stratégique
d’'une société au plan des ventes et au plan d’exécution. L’objectif de la planification de
I'exploitation et des ventes consiste a communiquer et a intégrer un plan marketing focalisé
sur les clients et accompagné de chaque élément de la supply chain. La direction peut se
réunir une fois par mois pour vérifier le calendrier complet de planification et pour corriger les
écarts entre les ressources et les besoins des familles de produits de la société.



Planification des ressources

L’horizon de planification et les prévisions d’'un plan de production peuvent s'étaler sur
plusieurs années. La planification des ressources permet au planificateur de déterminer si
une société dispose des ressources suffisantes pour prendre en charge le montant et le type
de travail programmeé. Elle permet également d’examiner les achats d’équipements, les
modifications apportées aux installations (agrandissement ou construction) et le personnel
comme les ingénieurs ou les techniciens. Les ressources projetées sont généralement
massives et d’'un co(t élevé. Une société doit également évaluer le service client souhaité.
Les sociétés utilisent ces données pour déterminer les ressources nécessaires a la prise en
charge de fonctions spécifiques. Par exemple, les produits mdrs n’utilisent pas forcément le
méme niveau de ressources que les nouvelles lignes de produits. Les planificateurs peuvent
calculer les niveaux de production prévue dans le plan de production et les valider a l'aide de
la planification des ressources.

Programme directeur de production (PDP)

Le programme directeur de production (PDP) ou la planification des besoins de distribution
(PBD) est le niveau suivant de la structure de la planification. Le PDP est la passerelle entre
les projections de la planification et son exécution. Il définit les familles de produits et
I'horizon de planification s’exprime en semaines et en mois. La planification aux niveaux du
PDP ou de la PBD prend en charge les niveaux supérieurs de la planification. A ce niveau,
des plans spécifiques sont mis en ceuvre pour introduire les biens et les services sur le
marché.

Le PDP et la PBD prennent en compte la disponibilité des biens et des services et les
éléments a acquérir pour satisfaire les besoins des clients. Le PDP associe les données des
activités du stock ou de la distribution a la production finale. Les sociétés de distribution
utilisent le PDP pour déterminer les niveaux de stock obligatoires alors que les sociétés de
production utilisent le PDP pour définir les produits livrables et les produits finis. Le PDP
identifie les produits finis et les produits livrables comme des besoins indépendants. Le PDP
localise ces besoins a partir de la demande client réelle ou prévue. Le PBD définit les articles
gérés par une organisation grace a son systeme de distribution. Il améliore la transparence
du processus de livraison des articles dans I'entreprise et jusqu’aux clients.

Planification sommaire des capacités (PSC)

Une fois le programme directeur de production créé, un planificateur utilise la planification
sommaire des capacités (PSC) pour déterminer la disposition en atelier. Il analyse tous les
centres de charge et tous les besoins spécifiques a un projet tels que les ingénieurs, les
soudeurs, les peintres ou les contrbleurs. La disposition en atelier est établie au niveau du
groupe ou du produit. C’est pourquoi la validation des ressources est également classée par
groupe. La société analyse les installations principales, les zones de contraintes contrélant le
niveau de performance et les qualifications en termes de contraintes. Une contrainte
correspond au niveau de fabrication réalisé par opération, par zone, par outil ou par
ressource. La PSC valide la capacité d’une entreprise a accomplir une charge de travail
planifiée par le PDP au point de contrainte. Les ajustements a la capacité comprennent entre
autres les éléments suivants :

e Augmentation des ressources disponibles grace a 'acquisition d’équipements,
d’outils et de surface supplémentaires.

e Embauche de ressources nécessaires pour une période donnée.

Une entreprise ne pouvant pas acquérir I'équipement ou les compétences nécessaires ne
peut pas prendre en charge le programme directeur de production (PDP). Des modifications
a plusieurs niveaux du systéme de planification peuvent s'avérer nécessaires pour
compenser ou corriger les déséquilibres entre les ressources et les besoins.
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La planification des besoins en capacité (PBC) valide le calcul des besoins nets (CBN). La
PBC analyse les ressources nécessaires a une société pour prendre en charge le CBN. Le
CBN rend compte de chaque niveau de production ; la PBC analyse les centres de charge et
identifie tout déséquilibre. Ces données permettent a une société de mettre en ceuvre des
solutions telles que le déplacement de la charge de travail vers un autre site, sa sous-
traitance ou I'acquisition d’outils et de personnel.

Chaque planification des priorités a un systéme de validation spécifique au niveau de détail
planifié et a la période donnée. La planification des ressources valide la planification de la
production alors que la PSC valide le programme directeur de production (PDP). La
planification des besoins en capacité valide la CBN alors que les systémes de reporting
d'entrée et de sortie valident les logiciels d’ordonnancement (MES).

Calcul des besoins nets (CBN)

Une fois le programme directeur de production (PDP) des produits finis paramétre, le
systeme utilise les données pour générer un plan de niveau inférieur des composants
nécessaires a la fabrication des produits finis. La planification a ce niveau de détail est
connue sous le nom de calcul des besoins nets (CBN). Les horizons de planification se
calculent en jours ou en semaines. La planification du calcul des besoins nets prend en
charge les niveaux supérieurs de la planification. Méme a ce niveau inférieur et plus détaillé
de la planification, la satisfaction des clients et la position de la société sur le marché
demeurent des priorités.

Le calcul des besoins nets traite des besoins dépendants ou des relations préétablies entre
le produit fini et les composants nécessaires a sa fabrication. Le CBN utilise une
nomenclature, c’est-a-dire une liste des matiéres apparaissant dans I'ordre de leur intégration
au produit fini. Le planificateur détermine les calculs spécifiques a certains composants en
fonction des besoins en produits finis. La planification du calcul des besoins nets garantit la
disponibilité des articles a tout moment et en tout lieu.

Planification des besoins en capacité (PBC)

Une fois les priorités établies, la société doit valider son plan pour établir I'utilisation
échéancée des ressources. La planification des capacités permet de gérer correctement le
montant de travail associé a une planification des priorités. La PBC analyse les ressources
telles que le personnel, 'équipement ou les outils et évalue les déséquilibres entre les
ressources nécessaires et les ressources disponibles. Le planificateur détermine si la société
dispose de suffisamment de temps pour acquérir des ressources supplémentaires en
fonction de I'évaluation ou pour distribuer la charge de travail entre les ressources existantes.

Systemes d’ordonnancement (MES)

La phase finale du systéme de planification de production est I'ordonnancement. Les
systémes d'ordonnancement offrent une version plus détaillée du calcul des besoins nets
(CBN). Il permet au systéme de planifier I'article donné, 'emplacement et le calendrier des
activités de production. L’horizon de planification se calcule en jours, en heures ou en
minutes. Le plan d'ordonnancement correspond aux activités qu’une entreprise effectue en
temps réel dans ses ateliers. Il fournit une feuille de lancement ou une liste des priorités
immédiates pour chaque ressource affectant une entreprise sur une période donnée.



Stratégies de planification d’entrée et de sortie

L’analyse d’entrée et de sortie d’un atelier permet de valider 'efficacité d’'un plan de travail.
Le détail des capacités analyse les outils et les qualifications nécessaires a la production des
articles. Les solutions disponibles sont limitées car les délais sont immédiats. La sous-
traitance des ordres planifiés, les heures supplémentaires ou la mise en place d’équipes
additionnelles permettent de limiter les écarts.

La plupart des sociétés utilisent les données fournies par la planification des besoins pour
comparer les objectifs fixés aux résultats réalisés. Les anomalies peuvent étre rapidement
identifiées et réglées. Les mesures réalisées permettent a une société de comparer ses
performances a celles de ses concurrents. Les sociétés les plus performantes obtiennent
régulierement les meilleurs résultats et fixent des repéres a toute I'industrie.

Systéeme de planification multisite

La planification multisite utilise les techniques permettant de couvrir les besoins d’un site par
un autre site de la méme entreprise. Pour ce faire, les sociétés doivent mettre en place un
réseau interne de besoins et de ressources. La planification multisite permet d’intégrer un
programme sur le plan régional, national et continental.

La planification multisite comprend deux stratégies :

e La premiére stratégie permet de regrouper toutes les ressources de plusieurs
emplacements de stockage en un seul site fournisseur. Cette méthode de
consolidation fournit des produits de réapprovisionnement a tous les niveaux de
I'entreprise.

e La seconde stratégie permet de développer des relations entre les sites demandeur
et fournisseur d’'une méme société. Un site demandeur passe des commandes aux
sites fournisseurs selon des regles préétablies. Cette stratégie relationnelle se fonde
sur les réseaux de sites et de magasins.

La planification multisite permet également au planificateur de contréler le stock. Le colt des
stocks étant élevé, les sociétés utilisent davantage le stockage externe. Les planificateurs
peuvent réduire les colts de stockage en limitant les articles en double. La planification
interne consiste a utiliser d’abord toutes les capacités de stockage existantes de I'entreprise
avant de compter sur une supply chain externe. Cette planification permet d’optimiser
I'utilisation de I'espace, améliorer la précision des contrbles des stocks, accélérer la mise sur
le marché et réduire le prix des produits.

Planification des besoins des projets

La planification des besoins des projets est une option du programme Planification des
besoins matiéres CBN/PDP (R3482) servant a générer des calendriers de
réapprovisionnement pour un produit fini utilisé dans un projet.

La planification des besoins des projets considére les articles livrables du projet comme des
ressources du produit fini et les utilise pour générer les besoins en composants. Ainsi, le
projet fournit ses propres besoins.

Les besoins dépendants sont générés par la nomenclature ou par la liste des composants
des ordres de fabrication associée aux produits finis. Le stock acquis par les réceptions
d’achats ou par les réceptions sur ordres de fabrication doit étre utilisé uniquement pour
couvrir les besoins du projet.



Le stock prévisionnel du projet est considéré comme indépendant. Tout besoin ou ressource
supplémentaire généré par les prévisions, les commandes clients, les ordres de fabrication
ou les commandes fournisseurs concernant le produit fini n’a aucun impact sur les besoins
du projet.

Programmation des approvisionnements

La dépendance envers les biens et les services d’autres sociétés a rendu indispensable la
mise en place de méthodes de planification et d’échange de données entre les fournisseurs
de la supply chain.

La programmation des approvisionnements permet aux planificateurs d'offrir aux fournisseurs
des données d’expédition cohérentes et un profil détaillé des besoins pour prendre en charge
la production et les expéditions. Les planificateurs négocient des contrats entre le client et le
fournisseur a l'aide d’outils de planification. Les contrats sont souvent définis comme des
commandes ouvertes avec des quantités établies pour une société acheteuse. Lorsqu’une
société se dote d’une supply chain avec systéme de programmation, le fournisseur dispose
de données exactes permettant de prévoir la demande et de projeter les commandes, la
production et la livraison. La société consommatrice bénéficie ainsi d’'une plus grande fiabilité
des livraisons. Les sociétés peuvent effectuer des livraisons au point d’utilisation a partir de
'emplacement ou le fournisseur livre les marchandises jusqu’a 'emplacement de
consommation des produits. Au lieu de livrer a des magasins ou a des entrepbts pour
ventilation, les sociétés peuvent livrer a partir du point d’utilisation.

Les contrats de partenariat entre les sociétés réduisent les colts de possession de stock, les
délais de production et le temps d’acces des produits au marché. Les méthodes de
programmation des approvisionnements permettent de partager les données de planification
au-dela des limites de la société. L'ordonnancement permet a tous les participants a la ligne
de produits de développer des calendriers provenant de données connues. Si des
changements se produisent, particuliérement dans les secteurs dynamiques comme
I'électronique ou I'automobile, les partenaires établissent des liens de communication pour
répondre le plus rapidement possible aux modifications.

Planification sectorielle

Les sociétés doivent souvent prendre des décisions dans les plus brefs délais. L’évolution du
marché actuel oblige les sociétés a faire preuve de plus de souplesse et a utiliser des
méthodes de planification plus précises a toutes les étapes de la supply chain. Les sociétés
essaient de mettre en place un environnement de fabrication sur commande au lieu de
conserver un environnement de fabrication sur stock. La production sur commande favorise
des liens plus étroits avec la demande client. Ainsi, les clients regoivent I'article commandé et
n’effectuent plus un choix parmi une sélection prédéterminée d’articles.

ce changement de perspective exige une planification et une production réactives. Les
sociétés doivent réduire les délais de disponibilité des produits afin de limiter les traitement
sans valeur ajoutée. Par exemple, les temps morts au cours de la production n'ajoutent rien a
la valeur du produit.

Une planification rapide constitue aujourd’hui un élément fondamental pour rester compétitif
dans le secteur de I'électronique. Le temps nécessaire a la conception, la production et la
livraison des produits sur le marché peut avantager ou affecter une société. Un produit trop
long a planifier, développer et produire profite a la concurrence.



Le tableau suivant résume les points importants de la planification de différents secteurs :

Electronique et haute | o5 cycles de vie des produits de ces sociétés sont limités. La concurrence mondiale

technologie

Automobile

Assemblage et
fabrication
industrielle

de plus en plus agressive a forgé de nouvelles collaborations entre les fournisseurs.
La technologie évoluant constamment, le prix des produits électroniques diminuent au
fur et a mesure que les innovations pénétrent le marché. Le cycle de vie de la
rentabilité influence également la planification dans ces secteurs. Comme la
technologie électronique s’étend a d’autres domaines, tels que les jouets ou les
appareils ménagers, une meilleure planification s'impose. Le service aprés-vente
représente un nouveau secteur de la planification pour ces industries.

Les constructeurs automobiles et leur supply chain font I'objet de pressions similaires.
Les constructeurs automobiles prennent souvent des décisions de production ayant
des répercussions sur tous les équipementiers. La livraison d’ensembles de
composants intégrés au lieu de composants séparés constitue une tendance de plus
en plus répandue. Par conséquent, il incombe aux fournisseurs de proposer des
configurations de qualité pour réduire les délais. Les relations développées entre les
constructeurs automobiles et leurs fournisseurs ont débouché sur des niveaux accrus
de collaboration. Pour résister a la concurrence, les constructeurs automobiles doivent
offrir a leurs clients un service aprés-vente.

Dans le passé, les entreprises d’assemblage et de fabrication industrielle comptaient
sur des niveaux de stock élevés pour couvrir des périodes de besoins particulierement
importantes. Aujourd'hui, ces entreprises doivent optimiser leurs planification ainsi que
leur productivité et réduire les codts inutiles de stockage tout en conservant un taux de
satisfaction des clients élevé.

Ces entreprises diminuent leurs délais de production et utilisent des stratégies de
réduction des codts a toutes les étapes de la supply chain. Les relations entre
fournisseurs se sont modifiées en raison des avancées technologiques. Les critéres
de sélection des fournisseurs ont évolué des alliances a long-terme a un choix
largement influencé par le prix, la disponibilité et la date de livraison des composants.
A I'heure ou les sociétés cherchent a réduire leurs colts de production, il devient de
plus en plus fréquent de travailler en partenariat. Les sociétés évoluent
progressivement de la production fabriquée sur stock a la production assemblée sur
commande. Les produits étant toujours plus sophistiqués, les sociétés d’assemblage
et de fabrication industrielle connaissent I'importance des stratégies de mise sur le
marché. Méme si leurs produits ne sont pas aussi dynamiques que ceux des
industries électroniques et de haute technologie, elles reconnaissent la nécessité
d’'une meilleure planification pour résister a la concurrence.



Industrie
pharmaceutique

Biens de
consommation
courante

En raison des régulations, les industries pharmaceutiques ont des besoins en
planification spécifiques. La concurrence mondiale ainsi que le marché des produits
génériques affectent ce secteur. Les producteurs de génériques affectent la
concurrence et nécessitent une planification a court et a long terme. Les industries
pharmaceutiques cherchent des moyens plus efficaces pour intégrer des mesures de
contréle des colts a leurs lignes de produits. Les sociétés implémentent la
planification du stock gérée par les fournisseurs.

L’équipement de la production pharmaceutique est souvent spécialisé. Par
conséquent, une planification des capacités est essentielle. Des régles de planification
comprenant I'expiration des produits et la taille des lots doivent étre appliquées. Les
progrés technologiques affectent également les industries pharmaceutiques. Le
commerce électronique est un des défis que les industries pharmaceutiques doivent
surmonter.

Le secteur des biens de consommation courante cherche a augmenter sa productivité
et a répondre a la demande. La planification de ce secteur doit également intégrer le
pré-emballage.

Le secteur des biens de consommation courante souhaite également réduire les colts
de mise sur le marché et éliminer les processus sans valeur joutée. La planification de
la supply chain permet d’optimiser leurs prévisions de la demande et de réduire le
cycle de mise sur le marché. A toutes les étapes de la supply chain, les techniques ci-
dessous ont permis aux entreprises de biens de consommation courante d’améliorer
la planification des matiéres, de la main-d’ceuvre et des équipements.

e La gestion de la durée limite de stockage permet de contréler les produits
périssables.

e La gestion des marques permet de contrdler les articles d’une entreprise, de
préserver leur image et de promouvoir leur valeur.

e La gestion juste-a-temps permet de réduire le gaspillage.

L’objectif principal d’'une société consiste a identifier précisément la demande clienteta y
répondre rapidement. Pour résister a la concurrence mondiale, une société doit pouvoir
planifier des actions cohérentes a tous les niveaux, a la fois sur le plan interne et tout au long
de sa supply chain externe.

La société doit étre flexible et doit communiquer avec ses clients dans le but d’assurer une
réponse presque instantanée. Les sociétés gagnantes de demain prendront en compte dans
leur planification la relation amont-aval dans son intégralité. Elles effectuent les opérations

suivantes :

e Fournir des produits répondant aux attentes du client ou les dépassant.

e Livrer les produits a temps.

e Proposer un excellent service aprés-vente et garantir la satisfaction du client.

o Equilibrer les livraisons grace a une utilisation optimale des matiéres et des

ressources.

e Optimiser I'entreprise tout au long de la supply chain.
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La concurrence et I'évolution du marché ont modifié les pratiques commerciales :

e Les outils de gestion intégrale de la qualité localisent les problémes et déterminent
leurs causes.

e Les controles statistiques, les méthodes de suivi et I'analyse des causalités
permettent d’améliorer I'exploitation.

Les sociétés utilisent toute une variété de méthodes spécialisées pour examiner leur
organisation et augmenter de la sorte leur part de marché. Ces méthodes comprennent les
concepts suivants :

o Définition des criteres de bonne santé d’une organisation, tels que la mise en place
de procédures garantissant une exploitation saine.

o Définition de critéres pour évaluer les progrés accomplis.

e Mise en place d’activités pour étendre la supply chain d’'une entreprise a toutes les
partenaires de la relation entre les fournisseurs et les clients.

e Conception et gestion de plans permettant aux partenaires d’augmenter la visibilité et
la souplesse de I'entreprise en s’adaptant aux évolutions du marché.

Planification des besoins : Avantage compétitif

Les exemples ci-dessous illustrent les problemes typiques dans le secteur industriel et
décrivent les fonctions de la planification des besoins permettant de les résoudre. Lorsque
vous utilisez la planification des besoins, le retour sur investissement se manifeste par une
réduction des codts, une plus grande transparence de la gestion, des délais plus courts et
une meilleure réaction a la demande client.

Quel systéme de planification pour | 5 pianification multisite permet de définir pour un méme article des

des installations situées dans nomenclatures et des gammes dans chaque usine. Le systéme affiche

plusieurs pays ? les matiéres, les nomenclatures et les gammes pour tous les centres de
colts définis.

L’intégration garantit une planification exacte et efficace. Elle réduit le
nombre de codes d’article et les encours de fabrication et se manifeste
par une réduction des colts des matiéres, des délais plus courts et une
amélioration de la précision des stocks.

Exis?ef-il lfne mé.thOde de La gestion des stocks garantit une planification efficace et cohérente. La
planification efflca?ce prenanten  ,anification prend en compte I'encours de fabrication, les niveaux de
compte le stock réel et les stock, les nomenclatures et les gammes.

encours ?

La planification multisite optimise la planification des sociétés et
améliore la prise de décisions. Le systéme utilise les encours de
fabrication pour éviter I'excés ou l'insuffisance des stocks.

L’exactitude des prévisions peut- | o5 socigtés integrent I'historique des ventes a la génération des

elle étre améliorée ? prévisions pour valider les données du stock par code d’article.
L’association de I'historique des ventes et des méthodes de prévisions
améliore la transparence de la gestion, réduit les délais et optimise les
prévisions.
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Comment mon industrie peut-elle
équilibrer les lancements de
produits et maintenir des colits
réduits ?

Ma société peut-elle réduire le coit
de ses composants provenant de
plusieurs fournisseurs ?

Comment ma société peut-elle
effectuer le suivi et identifier les
articles contrélés par lot ?

Comment ma société peut-elle
simplifier sa production alors que
la personnalisation des produits
augmente ?

Comment ma société peut-elle
augmenter ses prévisions a toutes
les étapes de la supply chain ?

Les bases de données intégrées capturent la valorisation de la
fabrication a la vente par article. Les clients peuvent effectuer le suivi
des délais et des colts de la production a la réception pour chaque
article.

Les systémes intégrés permettent aux sociétés d’effectuer le suivi des
composants de plusieurs fournisseurs. lls permettent également
d’effectuer le suivi des achats et des colts de passation de commandes
a toutes les étapes de la supply chain.

Les sociétés peuvent utiliser des traitements monosystéme avec
logiciels d’'ordonnancement (MES) et des solutions d’interopérabilité
pour réguler leurs activités. Les exemples comprennent les capacités de
workflow et le générateur d’états. L’intégration permet de réduire les
colts, d’'améliorer la transparence de la gestion et de réduire les délais.

La planification au niveau des sous-ensembles garantit la visibilité des
composants.

Les fonctions intégrées, telles que I'ordonnancement de
I'approvisionnement et les outils de planification, offrent une visibilité
accrue et une planification plus précise. Elles permettent d'améliorer les
prévisions et de réduire sensiblement les colts. Elles peuvent
également accélérer le lancement de nouveaux produits sur le marché.
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Présentation générale de la planification des besoins

Le module Planification des besoins fait partie de la ligne de produits de gestion de la supply
chain. La gestion de la supply chain permet de coordonner le stock, les matiéres premiéres
ainsi que les ressources en main-d'ceuvre pour livrer les produits conformément a un
programme établi. Ce systéme de production en boucle fermée facilite la gestion des
données et I'optimisation des ressources de tout I'environnement logistique de production et
de distribution. Il donne aux activités de votre société et a la planification des opérations un
aspect formel.

Planification des ressources et des capacités

La planification des ressources et des capacités permet d’élaborer un programme réaliste
reflétant les prévisions en besoins et la capacité de production. Elle comprend les fonctions
suivantes :

Planification des
ressources

Cette fonction utilise les prévisions détaillées ou résumées pour estimer le
temps et les ressources nécessaires a la fabrication d'une famille de produits.

Planification sommaire des (Cette fonction compare les exigences du programme directeur de la production

capacités (PSC) a la capacité disponible dans les centres de charge critiques.

La PSC permet de déterminer si vous devez réviser le programme directeur
pour créer des charges de travail réalisables ou améliorer ['utilisation de
ressources limitées.

Planification des besoins  Cette fonction compare le calcul des besoins nets & la capacité disponible dans

en capacité (PBC) tous les centres de charge.

La PBC permet de déterminer si vous devez réviser le CBN pour créer des
charges de travail réalisables ou améliorer I'utilisation de ressources limitées.

Opérations de planification des matieres

Les opérations des planification des matiéres fournissent un plan a court terme permettant de
couvrir les besoins nécessaires a la production d'un produit. Elles analysent également les
besoins de toutes les opérations, y compris les éléments suivants :

e Centres de distribution et entrepbts principaux et secondaires
e Articles fabriqués en mode discret et en mode process
e Articles de sous-traitance étudiés a la commande

o Articles de maintenance, de réparation et articles opérationnels destinés a la
maintenance des usines et de I'équipement

e Stock géré par le fournisseur
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Les opérations de planification des matiéres comprennent les fonctions suivantes :

Planification des
besoins de distribution
(PBD)

Programme directeur de
production (PDP)

Calcul des besoins nets
(CBN)

Planification multisite

Planification des
besoins des projets

Cette fonction planifie et contréle la distribution des produits finis en fonction de la
demande.

Cette fonction crée un programme des articles et des quantités qu'une société
prévoit de produire.

Cette fonction utilise le programme directeur de production, les encours, les
nomenclatures ainsi que les enregistrements de stock pour calculer les besoins
nets échéancés de chaque article ; elle crée un plan pour couvrir les besoins
matiéres.

Cette fonction fournit un contrdle centralisé des stocks de distribution et crée un
plan de réapprovisionnement coordonné.

Cette fonction utilise la structure de la répartition du travail et les nomenclatures
associées afin de créer des plans de réapprovisionnement pour les articles d’un
projet.

Intégration de la planification des ressources

Le module Planification des ressources s'intégre aux systémes suivants :

Gestion des stocks

Configurateur de base

Gestion des prévisions

Gestion d'atelier

Valorisation des produits

Comptabilité industrielle

Gestion des commandes
clients

Ce module fournit les données de base de chaque article (ou élément), le numéro
de piéce, la description, I'unité de mesure, le type d'article et 'emplacement, par
exemple.

Ce module fournit les données relatives aux articles assemblés et fabriqués sur
commande.

Ce module génére les prévisions de ventes utilisées pour élaborer le programme
directeur de production.

Ce module utilise les nomenclatures et les gammes pour programmer l'activité
d'une usine.

Ce module utilise les données des nomenclatures, des gammes et des centres de
charge pour calculer le colt standard d'un article.

Ce module utilise les données des nomenclatures et des centres de charge pour
calculer les colts de la main-d'ceuvre, les co(ts indirects et les colts des matieres
de chaque unité principale d'un composé.

Ce module utilise les nomenclatures définies pour le traitement des kits. Il
constitue une source de besoins pour les articles achetés ou fabriqués.
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Gestion des achats

Gestion a I'affaire

Ce module utilise les dates de livraison prévues et recommande les activités de
réapprovisionnement.

Ce module fournit les données relatives aux articles d’un projet étudiés a la
commande.

Termes et concepts de la planification des ressources

Le module Planification des besoins utilise les termes et concepts suivants :

Nomenclatures

Gammes

Centres de charge

Ordres de modification
technique

Liste des composants et de leurs relations nécessaires a la production d'un
composé. Les nomenclatures permettent d'effectuer les opérations suivantes :

Gérer de nombreuses configurations d'un article sans créer de numéros de
piéces supplémentaires.

Définir les quantités de produits intermédiaires dans toute unité de mesure
au cours de leur fabrication.

Entrer des articles similaires en copiant les nomenclatures, les gammes et
les process.

Opérations nécessaires a la production d'un composé. Les gammes permettent
d'effectuer les opérations suivantes :

Définir chaque étape de la production tout en tenant compte du rendement
et du rebut potentiels.

Ajouter des opérations de remplacement aux gammes.

Installations de I'atelier ou se déroulent les opérations de la gamme. Les centres
de charge permettent d'effectuer les opérations suivantes :

Définir le numéro et la description des centres de charge.
Définir le nombre des opérateurs ou des machines.

Définir les taux de préparation, de main-d'ceuvre, de machine et de codlts
indirects.

Définir les données de la planification des besoins en capacité.

Document utilisé pour définir et mettre en ceuvre les modifications apportées a la
structure de production. Les ordres de modification technique permettent
d'effectuer les opérations suivantes :

Contréler les modifications apportées aux articles a partir d'une seule
source.

Incorporer les modifications approuvées aux nomenclatures.
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Fichiers utilisés par la planification des besoins

Les tableaux ci-dessous sont utilisés tout au long de la planification des besoins.

Articles (F4101) Ce fichier contient les données de base de chaque article défini dans le stock,
telles que :
e Codes d'article et descriptions
e Codes de catégorie
e Unités de mesure

Articles par magasin/usine (g fichier contient les données des articles au niveau des entrepdts et des
(F4102) usines, telles que :

e Codts

e Quantités

e Emplacement

¢ Codes de catégorie utilisés dans les magasins

o Délais

e Bornes de planification

e Politique d'approvisionnement

Nomenclatures (F3002) Ce fichier contient des données des nomenclatures au niveau du centre de
colts, telles que :
e Colts et quantités des composants
e Fonctionnalités et options
¢ Niveaux de détail de chaque nomenclature

Messages de capacité Ce fichier contient les messages d'action générés par les programmes
(F3311) Planification des besoins, Planification sommaire des capacités et
Planification des besoins en capacité.

Prévisions (F3460) Ce fichier contient les prévisions utilisées par le programme directeur de
production et validées par la planification des ressources.

Gammes (F3003) Ce fichier stocke les données des gammes, y compris la séquence des
opérations, les centres de charge, le temps d'exécution, le temps de
préparation et le temps d’exécution machine.

Capacités théoriques par Ce fichier contient la capacité disponible de chaque centre de charge par jour,
centre de charge (F3007) par mois et par année.

Centres de charge (F30006) (g fichier contient les données détaillées relatives a tous les centres de
charge définis.

Profils des ressources Ce fichier contient tous les profils de ressources utilisés dans la planification
(F3303) des ressources.
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Réseaux de magasins Ce fichier contient les relations du stock prévisionnel entre magasins.
(F3403)

Messages de PDP/CBN/PBD ¢ fichier contient les messages d’action générés par le programme directeur
(F3411) de production (PDP), le calcul des besoins nets (CBN) ou la planification des
besoins de distribution (PBD).

Besoins de niveau inférieur ¢ fichier contient I'origine des besoins bruts associés aux articles entrant
de PDP/CBN/PBD (F3412) dans la composition des composés.

Résumé de PDP/CBN/PBD (¢ fichier contient les données de séries chronologiques utilisées dans les
(F3413) écrans et les états.

Calendriers Ce fichier contient la plupart de données régissant les accords
d'approvisionnement (F4321) 45p5r0visionnement avec le fournisseur. Ce fichier contient également les
données nécessaires a la création et au maintien du calendrier, y compris les
éléments suivants :
e Délais d'expédition
e Jours de planification
¢ Modele d'expédition
¢ Quantité des cargaisons
e Destination des livraisons

Le module utilise les données du fichier Calendriers d'approvisionnement pour
chaque ligne de commande ouverte utilisée dans la programmation des
approvisionnements.

Calendrie.r.s Ce fichier contient les données spécifiant les pourcentages de fractionnement
d'approvisionnement prédéterminés entre les fournisseurs, par article.
(F43211)

Présentation générale des menus

Le logiciel J.D. Edwards offre accés aux programmes grace a une hiérarchie de menus.
Cette hiérarchie est organisée par systéme et fréquence d'utilisation.

Planification des ressources et des capacités (G33)

Traitement quotidien (G3310)

¢ Planification quotidienne des ressources (G3311)

¢ Planification sommaire quotidienne des capacités (G3312)

¢ Planification quotidienne des besoins en capacité (G3313)
Traitement périodique (G3320)

¢ Planification périodique des ressources et des capacités (G3321)
¢ Planification périodique des ressources et des capacités (G3322)

Paramétrage de la planification des ressources et des capacités (G3341)
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Commandes d'acceés rapide du module Planification des ressources et des
capacités

Le tableau ci-dessous décrit les commandes d'accés rapide que vous pouvez utiliser pour
naviguer entre les menus du module Planification des ressources et des capacités. Il suffit
d'entrer la commande d'acceés rapide dans la case Acceés rapide.

Titre HMenu HAccés rapide
Planification quotidienne des ressources G3311 DRRP
Planification sommaire quotidienne des capacités G3312 DRCC
Planification quotidienne des besoins en capacité G3313 DCRP
Planification périodique des ressources et des capacités G3321 PCAP
Paramétrage de la planification des ressources et des capacités G3341 CAPS

Planification des besoins matieres (G34)

Traitement quotidien (G3410)

e Fonctions quotidiennes de PBD (G3411)
¢ Fonctions quotidiennes de PDP (G3412)
e Fonctions quotidiennes de CBN (G3413)
e Fonctions quotidiennes - Planification multisite (G3114)

Traitement périodique (G3420)

e Fonctions périodiques de prévisions (G3421)
e Fonctions de planification périodique monosite (G3422)

e Planification multisite (G3423)
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Commandes d'accés rapide du module Planification des besoins matiéres

Le tableau ci-dessous décrit les commandes d'acceés rapide que vous pouvez utiliser pour
naviguer entre les menus du module Planification des besoins matiéres. Il suffit d'entrer la
commande d'acces rapide dans la case Accés rapide des menus.

Titre HMenu HAccés rapide
Planification des besoins matieres G34 MAT
Fonctions quotidiennes de PBD G341 DRP
DDRP
Fonctions quotidiennes de PDP G3412 MPS
DMPS
Fonctions quotidiennes de CBN G3413 MRP
DMRP
Fonctions quotidiennes - Planification multisite G3414 MULTI
DMP
Fonctions de planification périodique monosite G3422 PSS
Planification multisite G3423 PMP
Paramétrage de la planification des besoins matieres G3440 SMAT
Paramétrage de la planification des besoins matieres G3442 MATS
Paramétrage de la planification multisite G3443 SMP
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Concepts de la planification des besoins

Vous devez maitriser les concepts de la planification avant de paramétrer et d’utiliser le
module Planification des besoins. Vous devez également savoir comment il s'intégre aux
autres modules J.D. Edwards.

Besoins et ressources

Pour utiliser correctement le module Planification des besoins, vous devez comprendre les
liens entre les systémes Gestion des stocks, Gestion des commandes clients, Gestion des
prévisions, Gestion des bons de travail, Gestion des achats et la planification des matiéres et
des capacités.

Gestion des stocks et planification des besoins

La gestion des stocks a les répercussions ci-suivantes sur la planification des besoins :

o Elle stocke les données relatives aux systémes de production, telles que les
politiques d’approvisionnement, les bornes de planification et les délais.

o Elle met a jour dans I'historique des mouvements toute modification apportée a
linventaire, par exemple la disponibilité et le mouvement des lots.

e Elle détermine le stock initial disponible pour les calculs de planification.
o Elle définit les heures ouvrées utilisées pour calculer les capacités.

Souvenez-vous enfin que le stock est une source d’approvisionnement.

Gestion des prévisions et planification des besoins

La gestion efficace des activités de production et de distribution commence par la
compréhension et I'anticipation des besoins du marché. La gestion des prévisions consiste a
projeter les besoins passés des clients dans le futur. Les prévisions sont une source de
besoins pour les produis finis.

Les prévisions ont les répercussions suivantes sur la planification des besoins :

e Les prévisions sont une source de besoins pour les produits finis.

o Le fichier Prévisions (F3460) contient les quantités de prévisions et les dates
utilisées par le systéme de planification.

e Les types de prévisions définis par plusieurs utilisateurs peuvent étre utilisés par le
systéme de planification.

Le module Gestion des prévisions génére des prévisions de besoins que vous pouvez utiliser
dans les modules de planification et d'ordonnancement J.D. Edwards. Ces modules calculent
les besoins matiéres de tous les niveaux des composants, des matiéres premiéres aux sous-
ensembles complexes.

Le module Planification des ressources utilise les prévisions pour estimer le temps et les
ressources nécessaires a la fabrication d'un produit.
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Gestion des commandes clients et planification des besoins

Les commandes clients ont les répercussions suivantes sur la planification des besoins :

e Les commandes clients sont une source de besoins pour les produis finis.
e Les dates et les quantités de prélevement sont utilisées a des fins de planification.

Les commandes clients et les prévisions sont utilisées par le systéme de planification comme
des sources de besoins. Les prévisions se fondent généralement sur I'historique des ventes
du module Gestion des commandes clients. Le découpage des bornes de planification du
module Gestion des stocks détermine les sources de besoins, les prévisions ou les
commandes clients utilisées dans le systéme Planification des besoins.

Gestion des bons de travail et planification des besoins

Les bons de travail ont les répercussions suivantes sur la planification des besoins :

e Les ordres de fabrication planifiés sont le résultat de la génération de la planification.

e Les ordres de fabrication sont une source d’approvisionnement pour les composés et
une source de besoins pour les composants.

e Les dates de réalisation, les quantités et les données de la liste des composants sont
utilisées pour la planification.

Gestion des achats et planification des besoins

Les commandes fournisseurs ont les répercussions suivantes sur la planification des
besoins :

e Les commandes fournisseurs sont le résultat de la génération de la planification et
une source d’approvisionnement pour vos produis finis.

e Les dates de livraison promises et les quantités sont utilisées pour la planification.

Planification monosite et multisite

La planification monosite comprend la distribution et la production dans une seule installation.
Les données du stock prévisionnel doivent correspondre a un seul magasin/usine. Si un
article est disponible dans d’autres magasins/usines, il n’est pas pris en compte lors de la
planification monosite.

La planification multisite, en revanche, prend en compte le stock prévisionnel d’'un méme
article dans plusieurs installations. Elle permet de coordonner les plans de production et de
distribution de différentes usines d’une société intégrée. Ce type de planification fournit les
solutions de gestion suivantes :

e Consolidation des besoins pour assurer la gestion des achats de plusieurs
magasins/usines.

e Satisfaction des besoins a partir d’'un autre magasin pour réduire le stock.

¢ Intégration des besoins d'une usine produisant des articles semi-finis expédiés vers
une autre usine ou ils sont assemblés en produits finis.
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En définissant les relations les différents magasins/usines dans une optique de stock
prévisionnel, le systéme transfére les articles entre les différentes usines a I'aide des
modules Gestion des commandes clients et Gestion des achats.

Planification mononiveau et multiniveaux

La planification mononiveau est le solde des besoins et des ressources d’un article fini au
niveau de la planification des ventes et des opérations. Le systéme de planification n’explose
pas jusqu’aux composants de niveau inférieur de la nomenclature.

Les sociétés de distribution et de production utilisent la planification mononiveau en fonction
de leur flux de processus. La planification mononiveau s’exécute pour le programme
directeur de production (PDP) et la planification des besoins de distribution (PBD) afin de
planifier des produits finis ou des familles de produits finis. La planification mononiveau aux
niveaux de la PBD ou du PDP permet une grande souplesse de gestion de stock par des
intervalles de planification mensuels, hebdomadaires ou quotidiens.

La PBD traite les produits finis a travers le systéeme de planification. Elle permet également
de développer des messages pour I'achat de produits finis. Il n’existe aucune relation
composé/composant.

Par exemple, une société de distribution opérant dans le secteur des matériaux de
construction prévoient les besoins en robinets et achéte les robinets nécessaires pour
répondre aux besoins. La sociétés vend ensuite les robinets aux entrepreneurs.

Dans le programme directeur de production (PDP), la planification mononiveau se concentre
sur les produits finis. Elle permet de créer un calendrier stable et ferme avant I'exécution du
calcul des besoins nets (CBN). Ainsi, le programme directeur de production (PDP)
mononiveau n’explose pas les niveaux inférieurs de la nomenclature. Le PDP peut
développer des messages créant des commandes fournisseurs et des ordres de fabrication.

Le fabricant de matériaux de construction, par exemple, achéte des baignoires pour les
revendre. Le fabricant utilise les prévisions pour évaluer ses besoins et achéte des
baignoires pour y répondre. Il vend ensuite les baignoires a un distributeur. Pour les articles
finis produits par le fabricant, tels que des robinets, la société exécute un PDP mononiveau
pour produire des ordres de fabrication. Le programme directeur de production (PDP)
mononiveau permet au fabricant de modifier les quantités et les dates des produits finis avant
de répercuter les besoins sur des composants de niveaux inférieurs tels que des joints, des
rondelles, des leviers et des écrous.

Le niveau supérieur de la structure de la nomenclature ne contient pas les enregistrements
de l'origine des besoins puisque c’est la source des besoins.

Le calcul des besoins nets (CBN) constitue la planification multiniveaux. Le systéme de
planification explose les besoins du composé depuis le produit fini jusqu’aux niveaux
inférieurs de la nomenclature. Le CBN crée des messages de commandes fournisseurs et
d’ordres de fabrication de niveau inférieur

L’origine des besoins permet de déterminer la source principale des besoins.
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Programme directeur de production et calcul des besoins nets

Un programme directeur de production définit ce qu'une société prévoit de produire en
fonction de son plan tactique et de ses contraintes budgétaires. La programmation de la
production d'un article affecte les composants et les ressources de niveau inférieur, par
exemple la main-d'ceuvre qualifiée, les machines les plus utilisées ou les revenus. Une
programmation a un niveau suppose I'utilisation d’un programme directeur défini au niveau
du produit fini prét a étre livré. Un programme de production a plusieurs niveaux explose les
ordres planifiés jusqu'aux différents composants.

Le traitement du programme directeur de consiste a effectuer les opérations suivantes :

o Déterminer les besoins bruts (prévisions, commandes clients et besoins interusines).

e Soustraire ce que vous avez (stock, commandes fournisseurs et ordres de
fabrication).

e Calculer les besoins nets et le moment ou ils sont nécessaires.

Vous pouvez générer un programme directeur pour tous les articles ou pour une génération
par écart ne comprenant que les articles impliqués dans les transactions réalisées depuis la
derniére exécution du programme. Une fois le programme directeur généré, vous pouvez
vérifier les messages et y répondre.

Le programme Calcul des besoins nets (CBN) utilise les données des enregistrements de la
nomenclature et du stock pour calculer les besoins nets échéancés nécessaires a la
production de chaque composant et sous-ensemble. Le CBN suggére d'utiliser un plan de
réapprovisionnement pour prendre en charge la production des quantités spécifiées dans le
programme directeur de production (PDP).

Une planification des besoins monosite affecte profondément les composants et les
ressources de niveau inférieur comme la main-d'ceuvre qualifiée ou les revenus. La
planification monosite suppose le calcul des besoins nets au niveau des composants.

Le traitement du calcul des besoins nets consiste a effectuer les opérations suivantes :

e Déterminer les besoins bruts (prévisions, commandes clients, ordres de fabrication et
besoins interusines).

e Soustraire ce que vous avez (stock, commandes fournisseurs et ordres de
fabrication).

e Calculer les besoins nets et le moment ou ils sont nécessaires.

Pour traiter un programme des besoins matieres, utilisez une des deux méthodes suivantes :

o Figez le programme directeur de production (PDP) et générez le calcul des besoins
nets (CBN).

o Validez le PDP, puis générez une combinaison du PDP et du CBN.

Lorsque vous exécutez un programme des besoins matiéres, le systéme résume les besoins
bruts de chaque ensemble, composant et numéro de piéce d’'une matiére premiére. La
planification des besoins est régie par le PDP dans chaque période de planification.

Vous pouvez exécuter un programme des besoins matiéres pour tous les articles ou pour les
besoins par écart ne comprenant que les articles modifiés depuis la derniére exécution du
programme. Une fois le CBN créé, vous pouvez vérifier les messages et y répondre.
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Le systéme utilise les données suivantes pour le CBN :

e Besoins
e Prévisions
e Commandes clients
e Ordres de fabrication fermes et planifiés
e Ressources
e Ordres de fabrication fermes
e Cadences de production
e Commandes fournisseurs
e Stock
e Parcours des réceptions
e Données techniques
e Articles par magasin/usine (F4102)
e Nomenclatures (F3002)

Le systéme génére les éléments ci-dessous a partir du CBN :

e Messages d’action et d’avertissement
e Séries chronologiques présentant les quantités calculées pour les entités suivantes :
e Stock final
¢ Disponibilité a la vente (DAV)
e Cumul de la disponibilité a la vente

e Ordres planifiés

Programme directeur de production et articles fabriqués

Vous utilisez le programme directeur de production (PDP) pour générer le programme de
production des articles fabriqués. Les systémes J.D. Edwards utilisent un programme de
réapprovisionnement pour les articles achetés et fabriqués. Les options de traitement
permettent de contrdler la génération de ce programme.
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Le graphique ci-dessous illustre les différentes opérations :
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Planification des besoins de distribution et articles achetés

Le programme Planification des besoins de distribution fournit des plans de
réapprovisionnement aux articles achetés et revendus dans un environnement de
distribution.

Le graphique ci-dessous illustre les différentes opérations :
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Différences entre le calcul des besoins nets et le programme
directeur de production

Le programme directeur de production (PDP) traite des besoins indépendants tandis que le
calcul des besoins nets (CBN) traite des besoins dépendants. Lorsque les besoins d’un
article ne sont pas associés a des besoins d'autres articles, on parle de besoins
indépendants. C’est le cas des besoins en produits finis, par exemple. Lorsque les besoins
sont directement associés a ou dérivés de la structure de la nomenclature relative a d'autres
articles ou produits finis, on parle de besoins dépendants. Le CBN peut aussi inclure des
prévisions et des commandes clients si les articles sont vendus en tant que piéces de
rechange. La majorité des besoins proviennent toutefois d'ordres de fabrication de
regroupement. Les besoins du CBN comprennent les éléments suivants :

e Ordres de fabrication fermes et planifiés d’'un composé
e Commandes clients et prévisions d’'une piéce de rechange
e Besoins interusines

Vous utilisez le programme Calcul des besoins nets (CBN) pour générer la planification des
besoins matiéres des composants de niveau inférieur. Les options de traitement permettent
de contrdler la génération de ce programme.
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Le graphique suivant illustre ces différences :
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Résultats de la planification des besoins

La planification des besoins produit notamment des messages, des séries chronologiques et
des ordres planifiés. Vous devez maitriser les éléments affectant les processus et déterminer
les résultats souhaités, tels que les horizons de planification, les types de quantité, les
bornes de période et les définitions des messages de planification. Ces éléments sont
communs a tous les types de planification des besoins.

Horizons de planification

L’APICs (association de formation sur la gestion industrielle) défini un horizon de planification
comme la durée future d’'un plan. Les horizons de planification doivent étre suffisamment
longs pour couvrir les délais cumulés des composants de niveau inférieur. Pour la
planification de niveaux supérieurs, I'horizon doit étre suffisamment long pour permettre, si
nécessaire, des ajustements de la capacité. Les modifications a long terme n’ont pas un
impact significatif sur le calendrier de planification. Les modifications a court terme ou
proches de la date de livraison peuvent affecter le calendrier et les colts du plan existant.

Les délais cumulés doivent garantir la transparence de tous les aspects du plan :

e Conception et développement
e Délai des achats

o Délai de fabrication

e Délai d'assemblage final

e Délai de livraison des commandes

Exemple

L'exemple suivant décrit un horizon de planification :

e Commande de matiéres premiéres — 20 jours
e Production de composants — 20 jours

e Production de sous-ensembles — 20 jours

¢ Assemblage final — 20 jours

L’horizon de planification doit inclure tous les délais, des matiéres premiéres jusqu’a
'assemblage final. Il ne doit cependant pas dépasser 80 jours.

Types de quantité (systéme 34, type QT)

Le systéme utilise la table des codes définis par I'utilisateur des types de quantité (systéme
34,type QT). Il s’agit de codes prédéfinis permettant de déterminer les données affichées sur
les écrans de séries chronologiques et les états utilisant le fichier Résumé du PDP/CBN/PBD
(F3413). Le programme de planification des besoins matiéres CBN/PDP (R3482) et le
programme directeur de production multisite (R3483) utilisent les types de quantité pour
calculer le stock prévisionnel.
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Les types de quantités sont des codes alphanumériques représentant les différents types de
besoins et de ressources sur les séries chronologiques. Tout code précédé du symbole (+)
désigne les ressources. Tout code précédé du symbole (-) désigne les besoins ou une
diminution des ressources. Certains types de quantités sont désignés comme non ajustés.
Les types de quantité non ajustés montrent la quantité d’origine sans les actions de
planification. Tous les autres types de quantité s’affichent comme si toutes les actions de
planification avaient été traitées.

Les codes définis par I'utilisateur (systéme 34, type QT), contrairement a leurs descriptions,
sont codés programme. J.D. Edwards recommande d’indiquer toutes les modifications
apportées aux descriptions en sélectionnant Annexes dans le menu Ligne. La création d’une
annexe au code permet d’effectuer le suivi de la modification et de son origine.

Attention

J.D. Edwards recommande de ne pas modifier les codes définis par I'utilisateur (systeme 34,
type QT) car le programme Planification des besoins matieres CBN/PDP (R3482) et le
programme directeur de production multisite (R3483) utilisent ces types de quantités pour
calculer le stock prévisionnel.

Bornes de période et séries chronologiques

Les horizons de planification sont divisés en différentes périodes permettant d’établir des
politiques opérationnelles ou des recommandations pour donner des priorités aux activités.

Les bornes de période définissent comment les priorités sont établies dans le cadre de la
planification des ressources pour couvrir les besoins. Les bornes de périodes permettent de
définir 'application des régles de planification lors de la mise en équilibre des ressources et
des besoins existants. Les bornes de période s’appliquent aux sources de besoins
intervenant dans les calculs de planification. Lors de la création du calendrier, le découpage
des bornes de période stipule la base du calcul net : prévisions, demande client ou les deux.

Les bornes de période sont des points de référence temporels pendant lesquels vous pouvez
apporter des modifications aux politiques opérationnelles. Le logiciel J.D. Edwards comprend
trois bornes :

e Blocage
e Planification

o Affichage des messages
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Borne de
blocage (F)

Borne de
planification (P)

Borne
d'affichage des
messages (D)

Il s'agit du nombre de jours pendant lesquels le systéme ne génére aucun message d'ordre
a compter de la date de début de la génération. Par exemple, si la génération commence le
03/01/05 et que la borne de blocage est de 3 jours, le systéme de planification n'affiche pas
de messages avant le 06/01/05 inclus.

Les déséquilibres entre les besoins et les ressources dans la borne de blocage sont planifiés
en dehors de la borne de blocage.

Il s’agit du nombre de jours utilisé pour déterminer le mode de consommation des besoins
avec le découpage de la borne de période. Entrez le nombre de jours aprés la date de début
de la génération a partir duquel le découpage de la borne de période passe de la description
1 a la description 2. Par exemple, si le découpage de la borne de période est S (besoins
clients avant la borne de période et prévisions apres cette derniére), si la date de la
génération commence le 03/01/05 et si enfin la borne de planification est de 3 jours, le
systéme prévoit d'utiliser les besoins clients jusqu'au 06/01/05 et les prévisions a partir du
07/01/05.

Il s'agit du nombre de jours pendant lesquels le systeme affiche les messages a compter de
la date de début de la génération. Par exemple, si la date de la génération commence le
01/01/05, si le calendrier de production est de 7 jours et la borne d’affichage des messages
de 30, le systeme affiche des messages dont les dates sont antérieures ou égales au
31/01/05. Le systeme n’affiche pas de messages dont les dates sont postérieures ou égales
au 01/02/05. Cependant, I'horizon de planification des ordres se poursuit au-dela de cette
date et peut étre consulté dans les totaux de la disponibilité a la vente.

Les bornes de période représentent un élément majeur du programme directeur. Les séries
chronologiques sont les résultats principaux du programme directeur.

Le graphique suivant est un exemple de série chronologique :

Découpage des bornes de planification

Modification en urgence Modifications Modifications | Fin d'affichage
seulernent rmanuelles autornatiques | des messages
_Assemblage Fabrication des Achat des Calendrier
final et livraison composants matiéres flexible

T

Date de debut
de génération

f t 1

Borne de blocage Borne de affichage des
planification messages
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Dans le programme Fichier Articles (P4101), spécifiez sous I'onglet Données de production
de I'écran Données systéme supplémentaires le nombre de jours aprés la date de début de
la génération a inclure a chaque borne de période. Prenez note des remarques ci-dessous a
propos des bornes de période :

e Le systéme ne compte pas la date de début de la génération. Le jour suivant la date
de début est le jour 1.

e Pour les articles fabriqués, le systéme ne compte que les jours ouvrés, tels qu'ils
sont définis dans le calendrier de production.

e Pour les articles achetés, le systéeme compte les jours calendaires.

Chaque borne s’affiche sur les séries chronologiques dans leur période respective. En plus
de la borne de blocage (F), la borne de planification (P), la borne d’affichage des messages
(D), il existe également le délai de niveau (L), le délai de fabrication (M) et le délai cumulé
(C).

Vous pouvez également générer un programme de production pour les articles en utilisant la
regle de planification H de la consommation des prévisions. La consommation de prévisions
se produit lorsque les commandes clients recues ou expédiées jusqu'a concurrence des
quantités prévues sont soustraites des besoins planifiés. Elle permet de réviser les
programmes de production pour qu'ils actualisent les données les plus récentes.

Calcul a I'aide du découpage des bornes de planification

Le calcul des besoins nets du stock prévisionnel est généré période par période pour chaque
intervalle du CBN. La génération des besoins utilise le découpage des bornes de planification
pour déterminer les sources de besoins a considérer lors d’'une période donnée.

L’exemple ci-dessous illustre un découpage des bornes de planification G de 20 jours. La
regle supérieur a s’applique période par période dans la borne de la planification.

Semaine 1 Semaine 2 Semaine 3 Semaine 4 Semaine 5 Semaine 6
Prévisions |19 100 100 100 100 100
Commandes |30 200
clients
PLO 300 100 100 100 100 100

Cette comparaison CBN période par période serait plus accentuée si les intervalles de
planification se calculaient en jours et si la durée n’excédait pas 20 jours.

Remarque

La durée de la borne de planification se rapproche du délai de réapprovisionnement de
I'article.
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Découpage des bornes de période la PBD, le CBN et le PDP (systeme
34/type TF)

Les bornes de période délimitent les périodes au cours desquelles vous pouvez modifier les
procédures relatives a la politique ou aux méthodes de travail. Le systéme utilise les codes
définis par I'utilisateur du systéeme 34, type TF pour le découpage des bornes de période.

Par exemple, vous pouvez utiliser un découpage des bornes de période pour calculer le
montant du stock final a partir des prévisions ou de la demande client. Pour les découpages
C et G, cette regle signifie que le montant de la demande client est déduit des prévisions
correspondant a la méme période. Le systéme affiche toutes les valeurs ajustées et non
ajustées. Dans le tableau suivant, cette régle s'applique aux découpages C, G et H.

Le logiciel J.D. Edwards utilise le découpage suivant des bornes de planification :

Découpage C  pegcription 1
Demande client
Description 2

Utilisation de la valeur supérieure : prévisions ou demande client

Le découpage C est généralement utilisé pour les articles fabriqués, assemblés et étudiés a
la commande.

Découpage F pescription 1
Prévisions
Description 2

Prévisions plus demande client

Le découpage F est généralement utilisé pour les articles fabriqués sur stock lorsque les
prévisions dans la description 2 sont insuffisantes pour le total des besoins ou lorsque la
stratégie commerciale exige un renforcement du stock pour faire face a la volatilité des
besoins.

Découpage G pescription 1
Utilisation de la valeur supérieure : prévisions ou demande client
Description 2
Prévisions-

Le découpage G est la valeur par défaut.

Le découpage G est généralement utilisé pour les articles fabriqués sur stock associés a des
prévisions exactes. La description 1 dans le découpage G permet de prévenir la perte de
ventes ou les reliquats.
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Découpage H

Découpage S

Découpage 1

Découpage 3

Description 1
Utilisation de la valeur supérieure : prévisions ou demande client

Lors de I'utilisation de la borne de planification H, J.D. Edwards recommande de paramétrer a 999 le
champ Borne de planification sous I'onglet Données de production de I'écran Données systéme
supplémentaires dans le programme Fichier Articles (P4101)

Le découpage H est généralement utilisé pour les articles fabriqués sur stock et pour la
consommation des prévisions. La consommation des prévisions permet de planifier la totalité de
I'horizon de planification.

Description 1

Demande client

Description 2

Prévisions

Le découpage S est généralement utilisé pour les articles fabriqués, assemblés et étudiés a la
commande. Le découpage S, comme le C, ne tient pas compte de la demande client dans la
description 2.

Description 1

Zéro

Description 2

Prévisions

Le découpage 1 est utilisé lorsque des contraintes en atelier affectent la charge de travail. La
description 1 ne tient compte ni des prévisions ni de la commande client.

Description 1

Zéro

Description 2

Prévisions plus demande client

Le découpage 3 est similaire au découpage 1. Il est utilisé pour les contraintes du calendrier et les
prévisions sont généralement inférieures aux besoins totaux.

Calcul des séries chronologiques

Les séries chronologiques représentent le programme directeur proposé. Vérifiez les séries
chronologiques pour décider d’accepter ou de remplacer la planification proposée par le

systéeme.
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Le module Planification des besoins fournit trois différents calculs de séries chronologiques.

e Stock final
e Disponible a la vente

e Cumul de la disponibilité a la vente

Renseignements complémentaires
O Reportez-vous a Calcul de la consommation des prévisions dans la documentation
Planification des besoins pour obtenir de plus amples informations.

Exemple : Calcul du stock final

Le stock final (EA) correspond a la quantité de marchandises disponible a la fin d'une
période, une fois que le systéme a calculé le résultat de toutes les ressources et de tous les
besoins compris dans cette période. Le systéme utilise le découpage des bornes de
planification associé a la formule suivante pour calculer le montant du stock final :

e Additionnez les éléments suivants d'une période :
e Stock initial disponible (+BA)
Pour la premiére période, +BA = quantité en stock - stock de sécurité
Pour les périodes restantes, +BA = stock final issu de la période précédente
(=EA)
o Effectuez une soustraction en fonction du découpage des bornes de planification :
e Prévisions (-FCST)
e Demande client (commandes clients et besoins interusines)
e La quantité restante correspond au stock final (EA).

Le tableau suivant illustre la méthode de calcul de la quantité de marchandises disponible en
fin de période. Supposons que le code de politique d’approvisionnement = lot pour lot, le
stock de sécurité = 20, la borne de planification = C et le délai = 1. La borne de planification
se situe entre les périodes 4 et 5.
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Exemple :
En stock (80) — sécurité (20) = Période 1 + BA (60)
Période 1 + BA (60) — 50 (20) = EA (40)

Période

En stock = 80 1 2 3 4 S 6 7 8
+BA 60 40 25 25 0 0 0 0
-FCST 20 20 20 20 20 20 20 20
-SO 20 15 40 45

=EA 40 25 25 0 0 0 0 0
+DRP 15 20 20 45 20
(Début de la commande) 15 20 20 45 20

Exemple : Calcul de la disponibilité a la vente

La disponibilité a la vente (ATP) correspond a la partie non réservée du stock d'une société
ou des achats planifiés. Cette valeur permet d'effectuer des réservations précises de
commandes clients. Tant que la production suit le programme directeur et tant que les
réservations sont effectuées selon la disponibilité a la vente, cette méthode permet
d'améliorer le service clients et de réduire les colts de possession du stock.

La disponibilité a la vente utilise les commandes clients en cours pour identifier le stock
pouvant étre vendu. Elle n’est pas modifiée par le découpage des bornes de planification.
Les prévisions ne sont jamais comprises dans son calcul.

Le systéme calcule le total de la disponibilité a la vente de la maniére suivante :

o 1ére période ATP = stock disponible - stock de sécurité + ordres de fabrication +
commandes fournisseurs + ordres planifiés - commandes clients - besoins de la liste
de composants des ordres de fabrication - besoins interusines - quantités des lots
expirés non consommeés.

e Alissue de la premiére période, ATP = ordres de fabrication + commandes
fournisseurs + ordres planifiés - commandes clients - besoins de la liste de
composants des ordres de fabrication - besoins interusines - quantités des lots
expirés non consommes.

Le systéme n'affiche pas de disponibilité négative pour les périodes suivantes.
Cependant, il soustrait le montant négatif du cumul de la disponibilité a la vente
(ATP).

Exemple : Calcul du cumul de la disponibilité & la vente

Le cumul de la disponibilité a la vente (CATP) correspond au total des disponibilités a la
vente.
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Pour les nouveaux produits ou les produits saisonniers, un gonflement du stock peut faire
partie de la stratégie de gestion. Dans ce cas, les ventes ne s'effectuent pas nécessairement
au cours des périodes de réapprovisionnement. La majeure partie des ventes ne s’effectuera
peut-étre pas dans un futur proche.

Le systéme calcule le cumul de la disponibilité a la vente de la maniére suivante :

e Premiére période CATP = stock initial disponible + réapprovisionnement - somme
des commandes clients et des besoins principaux avant le réapprovisionnement
suivant.

e Alissue de la premiére période, CATP = CATP période précédente +
réapprovisionnement - somme des commandes clients et des besoins principaux
avant le réapprovisionnement suivant.

Le cumul de la disponibilité a la vente ne suppose pas I'épuisement total du stock. Au
contraire, le systéme poursuit I'augmentation du stock.

Le tableau suivant illustre la méthode de calcul du cumul de la disponibilité a la vente.
Supposons que le code de politique d’approvisionnement est égal a 60 jours fixes, le stock
de sécurité a 0, la borne de planification a C et le délai a 1. La borne de planification se situe
entre les périodes 4 et 5.

Période

1 2 3 4 5 6 7 8
+BA 80 50 25 55 45 25 50 30
-FCST 20 20 20 20 20 20 20 20
-SO 30 25 30 10 35
=EA 50 25 55 45 25 50 30 10
+DRP 60 60
ATP 25 20 25
CATP 25 25 45 45 45 70 70 70

Messages de planification

Lors de la planification, le systéme génere des recommandations a I'attention de I'utilisateur
appelées messages d’action.

Les messages d’action de la planification des besoins de production (PBD), du programme
directeur de production (PDP) et du calcul des besoins nets (CBN) sont définis dans la table
des codes définis par I'utilisateur (systéme 34, type MT). Les codes de caractéres sont codés
programme. Ne les modifiez pas.

Le traitement des messages d’action entraine des événements spécifiques.
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Aprés avoir généré le programme de planification, le systéme crée des messages d'action
effectuant les opérations suivantes :

lls avertissent le planificateur des problémes éventuels.

lls envoient des recommandations au planificateur.

Types de message de la PBD, du PDP, du CBN et de la planification
sommaire des capacités (systeme 34, type MT)

Le systéme utilise les codes définis par I'utilisateur du systéme 34, type MT pour les types de
message. Tous les messages affichés lors de la génération de la planification des besoins de
production (PBD), du programme directeur de production (PDP), etc. sont prédéfinis. Dans la
mesure ou les codes de caractéres sont codés programme, vous pouvez modifier la

description mais pas la fonction du type de message.

Le systéme affiche les messages par type. Vous pouvez déterminer les articles requérant
votre attention a l'aide des types de message suivants :

Messages d'action de PBD/PDP/CBN

Type ||[Description Remarques ||Action entreprise lors du traitement du message
du . Bons de travail Commandes fournisseurs
planificateur
A Avertissement ||Liste des Affiche I'ordre de fabrication. Copiez la Sans objet
composants |[nomenclature pour créer la liste de
manquant a |[composants.
l'ordre de
fabrication
A Avertissement |[Nomenclatur |[Message d'erreur, enregistrement non Sans objet
e inexistante ||valable.
pour l'article
A Avertissement [|Annulation de ||Message d'erreur, enregistrement non Sans objet
la liste de valable. Effacez ou supprimez le
composants ||message.
A Avertissement ||Report de la |[Message d'erreur, enregistrement non Sans objet
liste de valable. Effacez ou supprimez le
composants ||message.
A Avertissement ||Délai nul Efface le message. Affiche 'ordre de Sans objet
fabrication.
B Commande et ||Blanc Efface le message et crée un message ||Efface le message et crée un
relance de commande ferme. Crée un ordre de  ||message de commande
fabrication. ferme. Crée une commande
fournisseur.
C Annulation Blanc Efface le message. Le systéme supprime ||Efface le message cléturé

la liste de composants de I'ordre de
fabrication s'il n'y a pas de sortie en
attente. Modifie le statut a 99.

sur la ligne de commande.
Modifie le statut a 999.
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Messages d'action de PBD/PDP/CBN

Type ||Description Remarques ||Action entreprise lors du traitement du message
du . Bons de travail Commandes fournisseurs
planificateur
D Report Blanc Efface le message et modifie la date Efface le message et modifie
demandée pour l'article de la commande ||la date demandée pour
fournisseur. I'article de la commande
fournisseur.
E Relance Blanc Efface le message et modifie la date de ||Efface le message et modifie
début de I'ordre de fabrication. la date de début pour l'article
de la ligne de commande
fournisseur.
F Ordre ferme Ordre ferme ||Aucune action requise. Le message Aucune action requise. Le

demeure jusqu'a ce qu'il soit effacé ou
supprime.

message demeure jusqu'a ce
qu'il soit effacé ou supprimé.

G Augmentation [|Blanc Affiche I'ordre de fabrication avec la Affiche la commande
de la quantité quantité mise a jour. Cliquez sur OK pour |[fournisseur avec la quantité
de commande valider la modification. Le systéme mise a jour. Cliquez sur OK

recalcule et modifie le nombre de pour valider la modification.
composants nécessaires.

H Diminution de la||Blanc Affiche la cadence de production. Sans objet
quantité de la Modifiez manuellement la quantité de la
cadence cadence pour la date suggérée.

| Augmentation  [|Blanc Affiche la cadence de production. Sans objet
de la quantité Modifiez manuellement la quantité de la
de la cadence cadence pour la date suggérée.

L Diminution de la||Blanc Affiche I'ordre de fabrication avec la Affiche la commande
quantité de quantité mise a jour. Cliquez sur OK pour |[fournisseur avec la quantité
I'ordre ou de la valider la modification. Le systéme mise a jour. Cliquez sur OK
commande recalcule et modifie le nombre de pour valider la modification.

composants nécessaires.

M Relance Texte entré  ||Aucune action requise. Le message Aucune action requise. Le
manuelle par demeure jusqu'a ce qu'il soit effacé ou message demeure jusqu'a ce

I'utilisateur supprimé. qu'il soit effacé ou supprimé.

N Création d'une |Blanc Efface le message et crée la cadence de ||Sans objet
cadence production. Affiche les révisions de la

cadence de production.

(0] Création d’'un Blanc Efface le message et crée un message ||Efface le message et crée un
ordre de document ferme. Crée un ordre de message de commande

fabrication. ferme. Crée une commande
fournisseur.

P Ordre ferme Document Aucune action requise. Le message Aucune action requise. Le

ferme demeure iusau'a ce au'il soit effacé ou messaae demeure iusau'a ce
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Messages d'action de PBD/PDP/CBN
Type ||Description Remarques ||Action entreprise lors du traitement du message
du . Bons de travail Commandes fournisseurs
planificateur
ferme supprimé. qu'il soit effacé ou supprimé.
S Ajustement de ||Augmenter, ||Aucune action requise. Le message Aucune action requise. Le
I'ordre ferme diminuer, demeure jusqu'a ce qu'il soit effacé ou message demeure jusqu'a ce
planifié relancer ou ||supprimé. L'action est entreprise avec le ||qu'il soit effacé ou supprimé.
reporter la message associé au composeé. L'action est entreprise avec
liste des le message associé au
composants composeé.
T Ordre en retard ||Blanc Aucune action requise. Le message Aucune action requise. Le
demeure jusqu'a ce qu'il soit effacé ou message demeure jusqu'a ce
supprimé. qu'il soit effacé ou supprimé.

Traitement parallele

Le traitement paralléle permet de distribuer entre plusieurs processeurs d’'une unité centrale
les taches effectuées par une application. Cette technique, limitée uniquement par le nombre
de processeurs disponibles sur votre serveur, améliore sensiblement les performances. Elle
réduit le temps d’exécution d’'une tache par le systéme. Par exemple, si vous disposez d’'un
volume excessif de données, telles que de longues nomenclatures, le traitement parallele
permet de diminuer leur temps de traitement. Votre systeme bénéficierait du traitement
paralléle dans les situations suivantes :

e Serveurs équipé de plusieurs processeurs
e Large volume de données a tous niveaux du calcul des besoins nets (CBN)

Le traitement paralléle consiste a créer une application séparant les données en des chemins
d’accés distincts et indépendants. Les chemins d’accés traitent les données sur plusieurs
processeurs en méme temps. Cette méthode permet a I'application de diviser
automatiquement les données entre les différents processeurs et de supprimer
'administration des données. Les programmes Planification des besoins matieres CBN/PDP
(R3482) et Programme directeur de production multisite (R3483) gérent le traitement
paralléle.

Lorsque vous exécutez la version de traitement paralléle des programmes Planification des
besoins matieres CBN/PDP (R3482) et Programme directeur de production multisite, vous
pouvez planifier simultanément les articles dans le méme code de niveau inférieur car ils ne
sont pas interdépendants. Le systéme traite les articles dans un code de niveau inférieur égal
a 1. ll traite tous les articles au niveau actuel avant de passer aux articles du niveau suivant,
soit le niveau actuel + 1. Le systéme répete cette opération jusqu’au traitement de tous les
articles. De méme, si un serveur est équipé de plusieurs processeurs, vous pouvez planifier
simultanément plusieurs articles au sein des codes de niveaux inférieurs.
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Le traitement paralléle utilise les fonctions de sous-systéme pour exécuter plusieurs copies
d’'un programme de traitement par lots. Le systéme fournit une version sous-systéme unique
du moteur de traitement par lots (UBE) permettant de spécifier le nombre de processeurs
disponibles sur votre serveur. Lorsque le programme est lancé, le prétraitement renseigne la
table du sous-systéme et commence les travaux du sous-systéme. Les tadches exécutent la
méme version de I'application et accedent aux mémes valeurs d’option de traitement.
Chaque enregistrement de la table du sous-systéme contient des données que le systeme
transmet a un état. Chaque tache du sous-systéme traite séparément tous les
enregistrements a partir de la méme table. Une fois tous les enregistrements traités, le
systéme met fin aux travaux du sous-systeéme.

De nombreuses applications prennent en charge le traitement paralléle. Pour utiliser les
versions du traitement paralléle, exécutez les opérations suivantes :

¢ Indiquez le nombre maximum de travaux du méme sous-systéme que le systéme
peut simultanément. Ajoutez ou modifiez la valeur UBESubsystemLimit=N dans la
section UBE du fichier jde.ini. N représente le nombre maximum de travaux similaires
du sous-systéme.

e Paramétrez des files d’attente multifils.

Remarque

Avant d’exécuter le traitement parallele, le service d’assistance technique doit effectuer les
opérations standard de paramétrage.

Le programme Planification des besoins matiéres CNB/PDP et Programme directeur de
production multisite proposent une option de traitement sous I'onglet Paralléle permettant
d’'indiquer le nombre de travaux simultanés pouvant traiter les données du calcul des besoins
nets (CBN). Vous devez utiliser les versions paralléles du sous-systéme spécialement
congues pour le traitement paralléle.
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Le graphique suivant décrit le traitement paralléle :
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au serveur
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J.D. Edwards recommande de ne pas exécuter simultanément plusieurs versions du calcul
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des besoins nets (CBN).

Renseignements complémentaires

O Reportez-vous a Working with ERP 9.0 Subsystems (utilisation des sous-systémes
ERP 9.0) dans la documentation System Administration (administration systéme)

pour obtenir de plus amples informations sur le traitement parallele.




Paramétrage des données de base de la planification
des besoins

Avant d'utiliser les modules Planification de la capacité et Calcul des besoins nets, effectuez
les opérations de paramétrage et de définition des données utilisées par le systéme.
Paramétrez les données des modules Gestion des stocks, Gestion des données techniques,
Gestion d’atelier, Gestion des commandes clients et Planification des besoins.

Le paramétrage comprend des opérations telles que la définition des codes définis par
I'utilisateur, des régles de politique d’approvisionnement et des régles de sélection du stock
prévisionnel. Ces données sont utilisées pour déterminer le mode de sélection et d'affichage
des données.

Remarques sur le paramétrage de la planification mononiveau

Pour créer correctement une planification mononiveau avec le programme directeur de
production (PDP) ou la planification de besoins de production (PBD), vérifiez certains
paramétrages.

Vérifiez si le champ Type de planification de I'’écran Données systéme supplémentaires dans
le programme Articles par magasin/usine (P41026) affiche une valeur égale a 1. Ce
paramétrage indique que l'article fait partie de la planification des besoins de production et du
programme directeur de production.

Vérifiez si le champ Type de génération sous I'onglet Paramétres dans le programme
Planification des besoins matieres CBN/PDP (R3482) affiche une valeur égale a 1. Le type
de génération permet de développer une stratégie pour les différents niveaux de planification
de vos articles. Une valeur égale a 1 indique que le systéme génére une planification a un
niveau pour le programme directeur de production (PDP) et la planification des besoins de
production (PBD).

Pour une PBD mononiveau, indiquez le type de document approprié dans le champ
Commandes fournisseurs sous I'onglet Types de document dans le programme Planification
des besoins matieres CBN/PDP (R3482). Ce type est généralement OP.

Pour un PDP mononiveau, indiquez le type de document approprié dans les champs
Commandes fournisseurs et Bons de travail sous I'onglet Types de document dans le
programme Planification des besoins matieres CBN/PDP (R3482). Généralement, ces
champs sont respectivement OP et WO.

Paramétrez également les régles de sélection du stock prévisionnel a I'aide du programme
Régles de sélection du stock prévisionnel (P34004). Le systéme traite le stock prévisionnel
pour inclure les types de document, les types de ligne et les codes de statut du paramétrage
utilisateur. La planification des besoins de production (PBD) ne permet de créer que des
messages de commandes fournisseurs alors que le programme directeur de production
(PDP) permet de créer également des messages de bons de travail.

Une fois les régles de sélection du stock prévisionnel paramétrées, vous devez indiquer la
version dans le champ Version des regles de sélection du stock prévisionnel sous I'onglet
Parametres dans le programme Planification des besoins matiéres (R3482).
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Vous pouvez paramétrez des types de quantité spécifiques a la planification des besoins de
production (DRP) et du programme directeur de production (PBD). Les types de quantité sont
des codes prédéfinis permettant de paramétrer I'affichage des données des séries
chronologiques dans les périodes cadencées. Il peut étre utile de paramétrer vos propres
types de quantité dans le mesure ou la planification des besoins de production (PBD) n’exige
pas I'affichage des codes de bons de travail alors que le programme directeur de production
(PDP) les sélectionne. Les types de quantité de la PBD sont paramétrés dans la table des
codes définis par l'utilisateur (systéme 34, type DR) et les types de quantité du PDP dans la
table des codes définis par I'utilisateur (systeme 34, type MS).

Paramétrage des regles de sélection du stock prévisionnel

Vous paramétrez les régles de sélection du stock prévisionnel pour définir les combinaisons
Type de commande, Type de ligne et Statut de ligne considérées comme des besoins ou des
ressources dans les divers calculs de planification.

Par exemple, une commande fournisseur d’'un article du stock déja recu (Type de commande
= OP, Type de ligne = S et Statut de ligne = 999) ne doit pas étre considérée comme une
ressource puisque la quantité est déja en stock.

Une commande client d’un article du stock en attente de I'impression d’un bordereau de
prélevement (Type de commande = SO, Type de ligne = S et Statut de ligne = 540) doit étre
considérée comme un besoin puisque I'article n’a pas encore été prélevé du stock.

» Pour paramétrer les régles de sélection du stock prévisionnel

Utilisez une des navigations suivantes :

Dans le menu Paramétrage de la planification des besoins matiéres (G3442),
sélectionnez Régles de sélection du stock prévisionnel.

Dans le menu Paramétrage de la planification (G1346), sélectionnez Regles de sélection
du stock prévisionnel.

1. Dans le menu Accés aux régles de sélection du stock prévisionnel, remplissez les
champs suivants et cliquez sur Rechercher pour trouver les valeurs de statut du code
de sélection :

e Version régle

e Aller a Type doc.

2. Choisissez chaque enregistrement incluant le type d'ordre et le statut de ligne
auxquels vous souhaitez appliquer les régles de sélection, puis cliquez sur
Sélectionner.
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Lorsque vous appliquez des régles de sélection aux ordres de fabrication, les types
de ligne n'apparaissent pas. En efet, ils ne s'appliquent pas au module Bons de

travail.

PeopleSoft.

AAE

Accés aux régles de sélection du stock prévisionnel

[Sélectionner Rechercher Supprimer Fermer  Outils |

wersion régle

Aller & Type dac.

MFS

e

MPS Resource Rules [~ sélectionné

Enregistrements 1 - 10

Description

Statut

[l il WO MPS
| 1 WD o1 Completed MPS
[} 1] WO a5 FRP Order, Pre-Quote Accept MPS
[} 1] WD 1 Complete MPS
[} 1 WO 10 Released (Firm) Mot Started MPS
[} o WO 11 Mew Project Pending Review MPS
[} o WO 12 Reviewed by Customer Support MPS
[} o WO 13 Reserved by Software Devel MPS
[} i WO 14 Reserved by Software Devel MPS
[} 1 WO 15 Sales Order WO NotProcessed MPS
|
Description des champs
Description Glossaire

Version régle

Ce code défini par I'utilisateur (systéme 40, type RV) identifie une regle
de sélection devant étre utilisée par le systéme pour ce magasin/usine.
Les modules de gestion des entrepdts et de gestion de la production
utilisent les regles de sélection comme suit :

o Gestion de production :

Permet plusieurs versions des régles de sélection pour I'exécution du
PDP, CBN ou PBD.

o Gestion des entrepdts :
Permet plusieurs versions des regles de sélection pour le prélevement

et le rangement. Le systéme traite uniquement les lignes de commande
correspondant a la regle de sélection pour le magasin/usine spécifié.
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Aller a Type doc. Ce code défini par I'utilisateur (systéme 00, type DT) correspond au type
de document. Il indique également I'origine de la transaction. J.D.
Edwards a réservé des codes de type de document pour les factures
fournisseurs, les factures clients, les encaissements et les bilans afin de
créer automatiquement des écritures de contrepassation lors de
I'exécution du programme de comptabilisation. (Ces écritures ne sont
pas équilibrées automatiquement lors de leur saisie.)

Les types de document suivants sont définis par J.D. Edwards et ne
doivent pas étre modifiés :

P - Documents de la comptabilité fournisseurs

R - Documents de la comptabilité clients

T - Documents de paie

| - Documents du stock

O - Documents de traitement des commandes fournisseurs

J - Documents de facturation du Grand Livre/intéréts communs
S - Documents de traitement des commandes clients

Options de traitement : Régles de sélection du stock prévisionnel
(P34004)

Types OF

1. Indiquez les types de document d'ordre de fabrication a utiliser pour les régles de
sélection. Ces derniéres peuvent étre appliquées I'une a la suite de I'autre pour les types a
documents multiples. Si vous laissez ce champ a blanc, le type WO est uti

Types de document d'ordre de fabrication

Paramétrage de la gestion des stocks pour la planification des
besoins

En paramétrant les données du Fichier Articles et Articles par magasins/usine, vous donnez
au module Planification des besoins les informations nécessaires a la création de
programmes directeurs et de programmes des besoins matiéres et de distribution exacts.

Une fois vos articles définis dans le programme Fichier Articles (P4101), vous pouvez les
définir au niveau du magasin/usine a I'aide du programme Articles par magasin/usine
(P41026).

Utilisez le programme Articles par magasin/usine pour spécifier pour chaque article les
données ci-dessous. Ces données sont essentielles au module Planification des besoins :

o Type d’article

o Planificateur

e Acheteur

e Fournisseur

e Traitement des lots

o Famille de planification

e Codes de catégorie
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e Unités de mesure

e Codes de la politique d'approvisionnement
e Valeurs de la politique d’approvisionnement
e Type de planification

o Reégles de découpage des bornes de planification
e Bornes de planification

e Borne de blocage

o Bornes d'affichage des messages

e Base de temps

e Coefficient de perte

o Délais

e Quantités de réapprovisionnement

Informations fondamentales sur le paramétrage

Types d’article

Dans les modules de distribution, les types d’article définissent généralement le mode de
stockage de I'article. Cependant, le systéme de planification utilise la seconde description et
le code de traitement spécial dans la table des codes définis par I'utilisateur des types de
stock (systéme 41, type |) pour déterminer si 'article est fabriqué, acheté, process ou
spécifique a un projet.

Régles de la politique d’approvisionnement

Vous devez paramétrer les régles de la politique d'approvisionnement pour contréler le mode
de calcul des dates et des quantités. Les régles de la politique d'approvisionnement a
paramétrer sont les suivantes :

Type de planification | ;-5 ge r'exécution des programmes Planification des besoins matiéres CBN/PDP
(R3482) et Programme directeur de production multisite (R3483), le systéme utilise
des types de planification pour traiter I'article. Utilisez les types 1, 2 ou 3 pour le
programme directeur a un ou a plusieurs niveaux. Utilisez les types de planification 4
et 5 pour les prévisions réalisées avec une nomenclature de planification.

Code de .Ia_politique Indiquez des régles de réapprovisionnement du stock différentes, telles que la
d'approvisionnement  ,,antité fixe de commande, le lot pour lot ou le nombre de jours d'approvisionnement.

Valeurs d.e.la politique | ¢ systeme utilise cette valeur avec les codes de politique d’approvisionnement 1, 2,
d’approvisionnement 4 ot 5 par exemple, pour acheter des moteurs V-8 pour une durée de 90 jours, le
code de politique d’approvisionnement doit étre égal a 4 et sa valeur a 90.
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Délais

Paramétrez des délais pour chaque article.

Niveau de délai pgfinissez le délai de I'article fantdme & zéro pour que les ordres planifiés de composés

pour les articles gqient enregistrés dans les options comme besoins bruts sans subir de décalage d au

fantomes délai. Le systéme multiplie les ordres planifiés par le pourcentage d'utilisation des variantes
avant de placer les ordres planifiés dans les besoins bruts en composants.

Renseignements complémentaires

Reportez-vous aux sections suivantes dans la documentation Gestion des stocks :

Saisie des données du Fichier Articles

Saisie des données de base des articles

Affectation de la responsabilité des articles

Saisie des codes de classement des articles

Saisie des données des unités de mesure des articles
Saisie des données de production des articles

Saisie des données de la classe et du titre des articles
Saisie des données des magasins/usines

Affectation d'un article a un magasin/usine
Emplacements des articles

Saisie des codes de classement des articles par magasin/usine
Saisie des quantités de réapprovisionnement des articles

Saisie des données de production des articles par magasin/usine

0o o000 000D 0D O O

Duplication des données des articles pour plusieurs magasins/usines

Paramétrage de sous-ensembles de types de quantité

J.D. Edwards recommande de ne pas modifier la table des codes définis par 'utilisateur du
systeme 34, type QT. Cependant, vous pouvez créer un sous-ensemble ou une table de
codes de types de quantité personnalisés. Comme les entreprises fondent leurs décisions
sur les types de quantité apparaissant sur les séries chronologiques, la création de codes de
types de quantité personnalisés permet une plus grande souplesse. Par exemple, un centre
de distribution n’a pas besoin que les types de quantité apparaissent sur les ordres de
fabrication.

J.D. Edwards a congu plusieurs sous-ensembles de la table des codes définis par I'utilisateur
du systéme 34, type QT. Par exemple, la table du systéeme 34, type DR correspond au
programme de distribution des besoins et la table du systeme 34, type MS est utilisée pour le
programme directeur de production.
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Pour accéder a la table des codes définis par I'utilisateur du systéeme 34, type QT lors de
I'exécution de la planification des besoins de production (PBD), du programme directeur de
production (PDP) ou du calcul des besoins nets (CBN), vous devez paramétrer le champ
Type de table de codes définis par I'utilisateur sous I'onglet Parameétres dans I'option de
traitement des programmes Planification des besoins matiéres CBN/PDP (R3482) et
Programme directeur de production multisite (R3483). La valeur QT permet au systéme de
planification d’utiliser toutes les données disponibles et de créer une série chronologique
pour chaque nouvelle transaction.

Vous pouvez utiliser la table de codes définis par 'utilisateur de types de quantité du systéme
34, type DR ou type MS en paramétrant le champ facultatif sous I'onglet Valeurs par défaut
dans I'option de traitement du programme Séries chronologiques (P3413). Utilisez ensuite
I'option Autres types de quantité dans I'écran Acces aux séries chronologiques pour spécifier
les types de quantité définis par l'utilisateur a afficher dans les séries chronologiques.

Types de quantité du plan des besoins de distribution (systeme 34, type
DR)

La table du systéme 34, type DR contient les codes définis par I'utilisateur pour les types de
quantité du plan des besoins de distribution. Les types de quantité sont des codes prédéfinis.
lls paramétrent les données affichées dans les séries chronologiques et les états et utilisent
le fichier Résumé du PDP/CBN/PBD (F3413).

Cette table est un sous-ensemble de la table QT du méme systéme. Notez que les types de
quantité de la table DR sont inférieurs aux types originaux de la table QT. Les types de
quantité non ajustés ont été supprimés et la ligne +DRP refléte les quantités des ordres de
réapprovisionnement planifiés.

Types de quantité : PBD

Vous trouverez ci-dessous les listes des types de quantités et des descriptions relatives a la
planification des besoins de production (PBD) dans la table de codes définis par I'utilisateur
(systeme 34, type DR) :

+BA + Stock disponible

+IR + Parcours des réceptions

+PO + Commandes fournisseurs

-LEXP - Lots expirés

-FCST - PDP/Prévisions

-SHIP - Quantité expédiée

-S0 - Commande client

-ID - Besoins interusines

=EA = Stock final

+DRP + Planification des besoins de distribution
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ATP

CATP

Disponible a la vente

Cumul de la disponibilité a la vente

Types de quantité du programme directeur de production (systéme 34,

type MS)

La table du systeme 34, type MS contient les codes définis par I'utilisateur pour les types de
quantité du programme directeur de production. Les types de quantité sont des codes
prédéfinis déterminant les données affichées dans les écrans et les états des séries
chronologiques et utilisant le fichier Résumé du PDP/CBN/PBD (F3413).

Cette table est un sous-ensemble de la table QT du méme systéme. Notez que les types de
quantité de la table MS sont inférieurs aux types originaux de la table QT.

Types de quantité : PBD

Vous trouverez ci-dessous la liste des types de quantités correctes et des descriptions définis
pour le programme directeur de production (PDP) dans la table de codes définis par
l'utilisateur (systéme 34, type MS) :

+BAU

+BA

+IR

+POU

+PO

+WOU

+WO

+RSU

+RS

-LEXP

-FCsl

-FCST

-SHIP

-SOuU

+ Stock disponible de début (non ajusté)

+ Stock disponible

+ Parcours des réceptions

+ Commandes fournisseurs (non ajustées)
+ Commandes fournisseurs (non ajustées)
+ Ordres de fabrication

+ Ordres de fabrication

+ Cadence de production (non ajustée)

+ Cadence de production

- Lots expirés

- PDP/Prévisions (non ajustées)

- Prévisions PDP

- Quantité expédiée

- Commandes clients (non ajustées)
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Lorsque vous paramétrez les séries chronologiques, vous pouvez créer une nouvelle table
de codes pour les types de quantité et modifier I'option de traitement appropriée afin
d’afficher cette nouvelle table. Vous pouvez également utiliser les options de traitement pour
afficher deux tables différentes, par exemple, les quantités ajustées ou non ajustées.

Chaque table affiche uniquement les articles correspondant a son application. Par exemple,
la table de codes définis par I'utilisateur (systéme 34, type DR) affiche uniquement les articles
de données s'appliquant aux articles de la PBD. Si le code n'est pas défini par I'utilisateur
dans cette table, il n'apparait pas dans I'écran ou sur I'état Séries chronologiques. L'affichage
de ce code n'affecte pas les calculs de la PBD et du PDP.

Si vous ne définissez pas une liste de codes définis par I'utilisateur spécifique, tous les types
de quantité s'affichent. Cependant, les types de quantité ne correspondant pas a I'application
n'affectent pas le calcul des séries chronologiques.

Valeurs ajustées (PDP) (systéme 34, type AS)

La table du systéme 34, type AS contient les codes définis par I'utilisateur pour les types de
quantité des valeurs ajustées (PDP). Les types de quantité sont des codes prédéfinis
déterminant les données affichées dans les écrans et les états des séries chronologiques et
utilisant le fichier Résumé du PDP/CBN/PBD (F3413).

Cette table est un sous-ensemble de la table QT du méme systeme. Notez que les types de
quantité de la table AS sont inférieurs aux types originaux de la table QT. Les séries
chronologiques affichées sont ajustées. Le planificateur obtient ainsi la réalisation finale du
plan si toutes les recommandations de planifications sont suivies.

Valeurs non ajustées (PDP) (systéme 34, type US)

La table du systéme 34, type US contient les codes définis par I'utilisateur pour les types de
quantité des valeurs non ajustées (PDP). Les types de quantité sont des codes prédéfinis
déterminant les données affichées dans les écrans et les états des séries chronologiques et
utilisant le fichier Résumé du PDP/CBN/PBD (F3413).

Cette table est un sous-ensemble de la table QT du méme systéme. Notez que les types de
quantité de la table US sont inférieurs aux types originaux de la table QT. Les séries
chronologiques affichées ne sont pas ajustées. Le planificateur obtient ainsi la réalisation
finale du plan si les recommandations ne sont pas suivies.

Paramétrage de la planification des capacités

La planification des capacités permet de déterminer si vous avez les ressources suffisantes
pour mener a bien le programme. Le paramétrage de la planification des capacités permet de
définir la capacité disponible et les zones critiques ou existent des contraintes de capacités.

Affichage de la planification des besoins en capacité (systeme 33, type
CR)

La table du systéme 33, type CR contient les codes définis par I'utilisateur pour I'affichage de
la planification des besoins en capacité. Utilisez la fonction d'affichage pour définir la
description des lignes utilisées dans les écrans et les états relatifs a la planification des
besoins en capacité (PBC).
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Affichage de la planification sommaire des capacités (systeme 33, type
RC)

La table du systeme 33, type RC contient les codes définis par I'utilisateur pour I'affichage de
la planification sommaire des capacités. Utilisez la fonction d'affichage pour définir la
description des lignes utilisées dans les écrans et les états relatifs a la planification sommaire
des capacités.

Planification des ressources (systeme 33, type RR)

La table du systéme 33, type RR contient les codes définis par I'utilisateur pour la
planification des ressources. L'affichage des ressources permet d'identifier les types de
charge affectés a un centre de charge. Vous pouvez vérifier ces types de charge dans I'écran
Veérification des profils de charge du programme Profils de capacité (P3313).

Types de capacité (systeme 33, type UT)

La table du systéme 33, type UT contient les codes définis par I'utilisateur pour les types de
capacité. Vous devez identifier tous les types de capacité théorique pouvant étre associés a
un centre de charge.

Vérification des centres de charge

Vérifiez les données des centres de charge correspondant aux installations de votre atelier.
Spécifiez si le centre de charge fonctionne sur une base machine ou main-d'ceuvre et s'il
s'agit d'un centre de charge critique. Vous pouvez également spécifier d'autres valeurs, telles
que le pourcentage de productivité et d'utilisation du centre de charge et des équipes de
travail.

Vous pouvez également gérer des données générales relatives aux centres de charge, y
compris les éléments suivants :

e Point de comptage

e Codes de type de charge

¢ Nombre de machines et d’ouvriers
o Taille de I'effectif

e Emplacements de postdéduction

e Taux

Conditions préliminaires

O Paramétrez les articles du stock et les articles hors stock. Reportez-vous a Saisie
des données du fichier Articles dans la documentation Gestion des stocks.

O Paramétrez les centres de charge et les sections homogénes comme des centres de
colts. Reportez-vous a Centres de codts dans la documentation Comptabilité
générale.
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» Pour vérifier les centre de charge

Dans le menu Planification périodique des ressources et des capacités (G3321),
sélectionnez Saisie et modification des centres de charge.

1. Dans I'écran Accés aux centres de charge, recherchez le centre de charge.

2. Choisissez le centre de charge, puis cliquez sur Sélectionner.

PeopleSoft. -

Révision du fichier Centres de charge
Ok Annuler Ecran  Outils
& |
Centre charge ’W Magasinfusine M30 ‘
Y ]

Section homogéne

Empl. - sorties

Magasin empl a0 Mo calendrier ]

Type CIC ’07 Taille équipe ’1‘07

Point comptage ’r MNombre machines ’27

Type charge ’r MNombre employés ’37

CIC critique ’3_ Décalage ressources ’7

=l

3. Dans I'écran Révision du fichier Centres de charge, remplissez les champs suivants :

e Centre charge

e Section homogeéne
e Magasin empl.

e Type C/C

e Type charge

e C/C critique

o Décalage ressources
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Cliquez sur I'onglet Capacités et équipes de travail, puis vérifiez les champs
suivants :

o Capacité standard
e UM capacité

Il s'agit de I'unité de mesure par défaut du programme Vérification des profils de
charge.

e Capacité minimum

e Capacité maximum

Cliquez sur I'onglet Temps et productivité, puis vérifiez les champs suivants :

e Heures attente
e Heures dépl.

e Temps réappro.
e Productivité

e Utilisation

Descriptions des champs

Description Glossaire

Centre charge Ce numéro identifie un magasin, une usine, un centre de charge ou un
centre de codts.

Section homogéne Ce code de catégorie regroupe des centres de charge sous un centre
de colts
global.
Par exemple, vous pouvez utiliser ce code pour grouper des machines
fonctionnant dans plusieurs centres de charge dépendant d'un méme
centre
de codts.

Magasin empl. Il s'agit du magasin/usine de I'emplacement associé au centre de
charge.

Type charge Ce code détermine si un centre de charge est mené par machine ou par

main-d'oeuvre. Le systéme utilise aussi le code de type de charge dans
la planification des ressources et la planification des besoins en
capacité, afin de mettre en oeuvre des plans de charge.

Les valeurs correctes sont les suivantes :

L - Temps d'exécution de la main-d'oeuvre seulement

M - Temps machine seulement

B - Temps d'exécution et temps de préparation de la main-d'oeuvre
C - Temps machine et temps de préparation de la main-d'oeuvre

O - Autre (aucune capacité théorique n'est générée)
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CIC critique

Décalage ressources

Capacité standard

UM capacité

Capacité minimum

Capacité maximum

Heures attente

Ce code indique si le centre de charge est critique lorsque le systéme
calcule la capacité nominale. Les valeurs correctes sont les suivantes :

N - Le centre de charge n'est pas critique.

1 - Le centre est critique uniquement pour le calcul de la planification
des ressources.

2 - Le centre est critique pour le calcul de la planification sommaire des
capacités (PSC) et de la planification des besoins en capacité (PBC).

3 - Le centre est critique pour le calcul de la planification des
ressources, de la planification sommaire des capacités et de la
planification des besoins en capacité. Le systéme affiche également les
centres de charge de type 3 lorsque vous sélectionnez le type 1 ou 2
dans ce champ.

4 - Ce centre de charge n'est pas un centre de capacité. Le systéme ne
l'inclut pas dans la planification des besoins en capacité.

Remarque : La sélection des données est une fonction du systéme qui
permet de traiter certains groupes de données avec les programmes de
planification des ressources, de PBC et de PSC.

Cette valeur (exprimée en jours) est utilisée dans le fichier Profils des
ressources (F3303) pour indiquer le décalage entre I'utilisation réelle
des ressources d'un centre de charge et la date de besoin prévue.

Il s'agit du niveau de capacité standard habituel d'une chaine de
production.

Cette capacité est exprimée en unités par heure.

Cette unité de mesure exprime la capacité d'une chaine de production.
Par exemple, il peut s'agir du nombre d'heures, d'estampages, de
couches de peinture, etc.

Cette valeur est utilisée uniquement pour la production en mode
répétitif.

Il s'agit du plancher de capacité en deca de laquelle la chaine de
production ne peut pas produire. Cette valeur est déterminée par des
facteurs tels que la productivité, les codts, etc.

La capacité est exprimée en unités par heure. Cette valeur est utilisée
uniguement pour la production en mode répétitif.

Il s'agit du plafond de capacité au-dela de laquelle une chaine de
production ne peut pas produire. La capacité est exprimée en unités par
heure. Cette valeur est utilisée uniquement pour la production en mode
répétitif.

Il s'agit du temps total d'attente prévu d'un ordre de fabrication dans un
centre de charge ou de déplacement d'un ordre entre deux centres de
charge.

Le systéme stocke cette valeur dans le fichier Magasins (F4102). Vous
pouvez la calculer par le biais du programme Calcul des délais ou vous
pouvez l'entrer manuellement. Lorsque vous exécutez le programme
Calcul des délais,

le systéme remplace les valeurs entrées manuellement par les valeurs
calculées.
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Heures dépl.

Temps réappro.

Productivité

Utilisation

Il s'agit du nombre d'heures prévu, nécessaire au déplacement de
I'ordre de I'opération actuelle a I'opération suivante dans le méme centre
de charge.

Si les valeurs du fichier Gammes sont laissées a blanc, le systéme
extrait la valeur par défaut de la gamme de I'ordre de fabrication. Le
systeme n'utilise toutefois ces valeurs que pour le jalonnement amont
des articles dont le délai est variable.

--- AIDE SPECIFIQUE A L'ECRAN ---

Si vous laissez a blanc le champ Temps de I'écran Révision des
gammes, le systéme utilise la valeur figurant dans ce champ pour
effectuer le calcul des délais et d'ordonnancement.

Il s'agit du laps de temps requis avant qu'un emplacement de
consommation ne regoive un kanban de remplacement en provenance
de I'emplacement de stockage.

Cette valeur est utilisée uniquement pour le traitement des cartes
kanban dans le module Gestion d'atelier.

Cette valeur définie par I'utilisateur indique la productivité d'un centre de
charge. La valeur se rapporte en général a I'efficacité du personnel.
Lorsque vous renseignez ce champ et que le champ Modifier le colt par
I'efficacité du centre de charge a la valeur Y dans le fichier Constantes
de gestion de production (F3009), le systeme crée une nouvelle
composante de colt (B4) a partir du co(t calculé avec le colt de main-
d'oeuvre directe (B1).

Par exemple, si la constante a la valeur Y, que ce champ a la valeur 80
%, et que le colt de main-d'oeuvre directe est 10, le systéme crée une
composante de colt B4 de 2 dans le fichier Suppléments des
composantes de codt article (F30026).

Le programme Rafraichissement des capacités théoriques utilise
également ce nombre comme valeur par défaut lors du calcul de la
capacité nominale.

Entrez les pourcentages sous forme de nombre entiers. Par exemple,
entrez 80 % sous la forme 80,00.

REMARQUE : Pour le systéme, les temps de gamme entrés pour
chaque opérateur correspondent au nombre d'heures réel nécessaire
pour mener a bien une opération. La productivité n'affecte pas le colt
total. Elle réaffecte certains des colts dans des composantes
différentes. La productivité ne modifie pas la durée ou le jalonnement
amont d'un ordre de fabrication.

Ce pourcentage indique l'intensité d'utilisation d'un centre de charge. La
valeur se rapporte en général a l'utilisation des machines. Il s'agit du
rapport du temps direct facturé pour les activités de production aux
heures planifiées.

Le programme Rafraichissement des capacités théoriques utilise
également ce nombre comme valeur par défaut lors du calcul de la
capacité nominale.

Entrez les pourcentages sous forme de nombre entiers. Par exemple,
entrez 80 % sous la forme 80.00.
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Détermination de la capacité disponible

Vous devez déterminer la capacité de production des centres de charge. Pour ce faire,
entrez les capacités théoriques pour un jour donné.

Vous pouvez paramétrer le systéme pour qu'il génere les capacités théoriques ou vous
pouvez les entrer et manuellement. Utilisez le programme Génération des capacités
théoriques par centre de charge (R3007G) pour recalculer automatiquement les heures des
centres de charge. Le systéme génére les capacités théoriques en fonction de I'unité de
mesure du temps (HR). Révisez les capacités théoriques manuellement si vous devez
apporter des modifications.

Vous pouvez affecter des capacités théoriques selon différentes unités de mesure a des
centres de charge distincts. Par exemple, vous pouvez estimer la superficie nécessaire au
stockage des articles ainsi que les temps nécessaires a leur fabrication.

Conditions préliminaires

O Vérifiez si des centres de charge existent pour toutes les capacités théoriques
entrées.

O Paramétrez une unité de mesure par défaut dans les options de traitement.

Génération automatique des capacités théoriques

Exécutez le programme Capacités théoriques par centre de charge (R3007G) pour recalculer
automatiquement les heures des centres de charge. Vous pouvez afficher les résultats dans
le programme Capacités théoriques par centre de charge (P3007), dans I'écran Révision des
capacités théoriques par centre de charge (W3007B). Vous pouvez également modifier les
valeurs.

Exécutez ce programme chaque fois que vous révisez les heures ouvrées par jour, le
nombre de machines ou d'employés dans I'écran Révision des constantes de gestion de
production (W3009B). Vous pouvez également I'exécuter pour définir les capacités
théoriques de périodes spécifiques.

Le systéme recalcule les capacités théoriques d'un centre de charge en fonction des
données suivantes :

e Heures ouvrées par jour dans le fichier Centres de charge (F30006)
e Calendrier de production

o Constantes de gestion de production (F3009)

Avertissement

Toute modification manuelle apportée aux capacités dans le programme Capacités
théoriques par centre de charge est remplacée lorsque vous exécutez le programme de
génération en fonction des dates d’effet.
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Calcul des capacités théoriques
Le programme effectue les calculs suivants :

Temps d’exécution machine
Nombre de machines * heures de travail par jour

(code de type de charge = C ou M)

Temps de main-d'ceuvre
Nombre d'employés * heures de travail par jour

(code de type de charge = L ou B)

Conditions préliminaires
O Paramétrez les constantes de gestion de production.

O Déterminez les magasins/usines pour lesquels vous souhaitez générer les capacités
théoriques.

o Vérifiez si le calendrier de production en vigueur est paramétré pour la période
spécifiée.

Options de traitement : Capacités théoriques par centre de charge (R3007G)

Onglet Valeurs par défaut

Ces options de traitement permettent de définir les valeurs par défaut.

1. Date Du

Cette option de traitement permet d'identifier la date de début utilisée par le systéme lors
de la génération des capacités théoriques. Indiquez la date de début ou sélectionnez-la
dans le calendrier. Le systéme génére les capacités théoriques et les rafraichit pour le
mois dans lequel tombe la date Du. Par exemple, si la date Du est le 10/01/05 et la date
Au le 15/01/05, le systeme génére les capacités théoriques pour janvier 2005. Cette
option de traitement doit étre paramétrée avant la génération.

2. Date Au

Cette option de traitement permet d'identifier la date de fin utilisée par le systéme lors de
la génération des capacités théoriques. Indiquez la date de fin ou sélectionnez-la dans le
calendrier. Les capacités théoriques sont générées et/ou rafraichies pour tout le mois. Par
exemple, si la date Du est le 10/01/05 et la date Au le 15/01/05, le systéeme génére les
capacités théoriques pour janvier 2005. Cette option de traitement doit étre paramétrée
avant la génération.

3. Magasin/usine

Cette option de traitement permet d'identifier le magasin/usine mis a jour par le systéme
dans le fichier Capacités théoriques par centre de charge, lors de la génération des
capacités théoriques. Indiquez le magasin/usine ou sélectionnez-le dans I'écran de
recherche du fichier Centres de colts. Cette option de traitement doit étre paramétrée
avant la génération.
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Onglet Traitement

Ces options de traitement permettent de définir les critéres de traitement.

1. Code d'équipe de travail

Blanc - Toutes les équipes

Ce code défini par I'utilisateur (systéme 06, type SH) identifie le type d'équipe de travail,
par exemple, jour, soir ou nuit.

Ces options de traitement identifient les codes d'équipe de travail a inclure dans la
génération des capacités théoriques. Vous pouvez indiquer jusqu'a six codes d'équipe.
Entrez le code ou sélectionnez-le dans I'écran Sélection des codes définis par I'utilisateur.
Si vous n'entrez aucun code, le systéme effectue le traitement pour tous les codes
d'équipe de travail corrects du magasin/usine demandé.

2. Code de I'équipe 2

Ce code défini par I'utilisateur (systéme 06, type SH) identifie le type d'équipe de travail,
par exemple, jour, soir ou nuit.

Ces options de traitement identifient les codes d'équipe de travail a inclure dans la
génération des capacités théoriques. Vous pouvez indiquer jusqu'a six codes d'équipe.
Entrez le code ou sélectionnez-le dans I'écran Sélection des codes définis par I'utilisateur.
Si vous n'entrez aucun code, le systéme effectue le traitement pour tous les codes
d'équipe de travail corrects du magasin/usine demandé.

3. Code de I'équipe 3

Ce code défini par I'utilisateur (systéme 06, type SH) identifie le type d'équipe de travail,
par exemple, jour, soir ou nuit.

Ces options de traitement identifient les codes d'équipe de travail a inclure dans la
génération des capacités théoriques. Vous pouvez indiquer jusqu'a six codes d'équipe.
Entrez le code ou sélectionnez-le dans I'écran Sélection des codes définis par I'utilisateur.
Si vous n'entrez aucun code, le systéme effectue le traitement pour tous les codes
d'équipe de travail corrects du magasin/usine demandé.

4. Code de I'équipe 4

Ce code défini par I'utilisateur (systéme 06, type SH) identifie le type d'équipe de travail,
par exemple, jour, soir ou nuit.

Ces options de traitement identifient les codes d'équipe de travail a inclure dans la
génération des capacités théoriques. Vous pouvez indiquer jusqu'a six codes d'équipe.
Entrez le code ou sélectionnez-le dans I'écran Sélection des codes définis par I'utilisateur.
Si vous n'entrez aucun code, le systéme effectue le traitement pour tous les codes
d'équipe de travail corrects du magasin/usine demandé.
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5. Code de I'équipe 5

Ce code défini par I'utilisateur (systéme 06, type SH) identifie le type d'équipe de travail,
par exemple, jour, soir ou nuit.

Ces options de traitement identifient les codes d'équipe de travail a inclure dans la
génération des capacités théoriques. Vous pouvez indiquer jusqu'a six codes d'équipe.
Entrez le code ou sélectionnez-le dans I'écran Sélection des codes définis par I'utilisateur.
Si vous n'entrez aucun code, le systéme effectue le traitement pour tous les codes
d'équipe de travail corrects du magasin/usine demandé.

6. Code de I'équipe 6

Ce code défini par I'utilisateur (systéme 06, type SH) identifie le type d'équipe de travail,
par exemple, jour, soir ou nuit.

Ces options de traitement identifient les codes d'équipe de travail a inclure dans la
génération des capacités théoriques. Vous pouvez indiquer jusqu'a six codes d'équipe.
Entrez le code ou sélectionnez-le dans I'écran Sélection des codes définis par I'utilisateur.
Si vous n'entrez aucun code, le systéme effectue le traitement pour tous les codes
d'équipe de travail corrects du magasin/usine demandé.

Révision manuelle des capacités théoriques

En cas de besoin, vous pouvez réviser les capacités théoriques manuellement. Par exemple,
vous devez modifier des capacités pour tenir compte du temps d'arrét des machines ou des
vacances des employés. Vous pouvez modifier les valeurs dans le programme Saisie et
modification des capacités théoriques pour tenir compte des temps d'arrét, des équipes
supplémentaires ou des vacances, prévus ou non.

Avertissement

A chaque fois que vous exécutez le programme Génération des capacités théoriques par
centre de charge (R3007G) en fonction des dates d’effet, le systéme recalcule les valeurs et
remplace les modifications apportées manuellement sur la base des données du fichier
Centres de charge (F30006), du programme Calendrier de production (P00071) et du fichier
Constantes de gestion de production (F3009).
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» Pour réviser manuellement les capacités théoriques

Dans le menu Planification périodique des ressources et des capacités (G3321),
sélectionnez Saisie et modification des capacités.

1.

Dans I'écran Accés aux capacités théoriques, remplissez les champs suivants :

e Magasin/Usine

e Centre Charge

Remplissez les champs facultatifs suivants, puis cliquez sur Rechercher :
¢ Mois

e Année

Vérifiez les champs suivants :

e UM

e Productivité Centre charge

e Utilisation C/C

Choisissez I'enregistrement pour lequel vous souhaitez réviser les capacités
théoriques, puis cliquez sur Sélectionner.

PeopleSoft. — 7 ¢ —
Révision des capacités théoriques par centre de charge
Annuler Ecran - Outils
X 0 &
Centre charge 200-101 Weld Magasin/Usine M30
Moisfannée [ g | siede 20 Unité mesure [AR]  Eouine
Dimanche Lundi Mardi Mercredi Jeudi Vendredi Samedi || Productivitd
[ 100,00
B B [ 5] b F [
C N TR (TR P EN [ [e
’15— ’T ,F W W ’T ,T Utilisation
FERI R T - [ ] [z ] 26
100,00
(ECR T
[a
o [z400 2400 [z400 [24.00 [z4.00 o
[a [z4.00 [24.00 [z4.00 [24.00 [z4.00 [a
[o [z400 2400 [z4.00 [24.00 [z4.00 o Tol. cap. théorigue
[a [z4.00 [24.00 [z4.00 [24.00 [z4.00 [a
0 24.00 504,00
=
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5. Dans I'écran Révision des capacités théoriques par centre de charge, remplissez le
champ suivant pour chaque jour du calendrier de production :

e Tot. cap. théorique

Indiquez la capacité disponible dans le centre de charge pour un jour ouvré
donné, en fonction de l'unité de mesure définie. Par exemple, si l'unité de
mesure est I'heure, indiquez le nombre d'heures disponibles dans le centre de
charge pour le jour de travail donné.

Description des champs

Description
Centre Charge

Magasin/Usine

Mois

Année
UM

Productivité Centre charge

Glossaire

Ce numéro identifie un magasin, une usine, un centre de charge ou un
centre de codts.

--- AIDE SPECIFIQUE A L'ECRAN ---
Cette valeur identifie la capacité disponible du centre de charge.

Ce champ représente le magasin/usine ou le centre de charge,
habituellement

défini comme un centre de colts. La valeur par défaut provient du fichier
Emplacements et imprimantes par défaut.

Ce nombre correspond au mois de I'année calendaire.

Il s'agit de I'année civile.

La valeur par défaut provient des unités de mesure de composant et de
production du fichier Articles.

Cette valeur définie par I'utilisateur indique la productivité d'un centre de
charge. La valeur se rapporte en général a I'efficacité du personnel.
Lorsque vous renseignez ce champ et que le champ Modifier le colt par
I'efficacité du centre de charge a la valeur Y dans le fichier Constantes
de gestion de production (F3009), le systéme crée une nouvelle
composante de colt (B4) a partir du co(t calculé avec le colt de main-
d'oeuvre directe (B1).

Par exemple, si la constante a la valeur Y, que ce champ a la valeur 80
%, et que le co(t de main-d'oeuvre directe est 10, le systéme crée une
composante de colt B4 de 2 dans le fichier Suppléments des
composantes de codt article (F30026).

Le programme Rafraichissement des capacités théoriques utilise
également ce nombre comme valeur par défaut lors du calcul de la
capacité nominale.

Entrez les pourcentages sous forme de nombre entiers. Par exemple,
entrez 80 % sous la forme 80,00.

REMARQUE : Pour le systéme, les temps de gamme entrés pour
chaque opérateur correspondent au nombre d'heures réel nécessaire
pour mener a bien une opération. La productivité n'affecte pas le colt
total. Elle réaffecte certains des colts dans des composantes
différentes. La productivité ne modifie pas la durée ou le jalonnement
amont d'un ordre de fabrication.
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Utilisation C/C Ce pourcentage indique l'intensité d'utilisation d'un centre de charge. La
valeur se rapporte en général a l'utilisation des machines. Il s'agit du
rapport du temps direct facturé pour les activités de production aux
heures planifiées.

Le programme Rafraichissement des capacités théoriques utilise
également ce nombre comme valeur par défaut lors du calcul de la
capacité nominale.

Entrez les pourcentages sous forme de nombre entiers. Par exemple,
entrez 80 % sous la forme 80.00.

Options de traitement : Capacités théoriques par centre de charge (P3007)

Val. défaut

1. Indiquez I'unité de mesure par défaut a utiliser pour les capacités théoriques des
centres de charge. Si vous laissez ce champ a blanc, la valeur HR est utilisée comme
unité de mesure par défaut.

Unité de mesure entrée
Calendrier des jours ouvrés (P00071)

Génération des profils de ressources

La charge a long terme est une estimation des heures nécessaires a la réalisation des
projections de ventes. Pour déterminer la charge a long terme, le systéme utilise les profils
de ressources. |l s’agit d’'une liste de tous les centres de charge et de leurs besoins pour
produire un article du programme directeur. Il indique la somme des temps de main-d'ceuvre,
machine et de préparation requis pour tous les centres de charge et tous les composants des
nomenclatures multiniveaux de l'article du programme directeur.

Vous pouvez demander au systéme de générer le profil de ressources ou vous pouvez
I'entrer manuellement.

Génération automatique des profils de ressources

Si vous avez défini les nomenclatures et les gammes d'un produit fini et de ses sous-
ensembles, vous pouvez exécuter le programme Génération du profil des ressources
(R3365). Ce programme calcule la charge d'un centre en ajoutant aux heures de la gamme
les heures associées aux quantités prévues pour les articles du programme directeur.

Le programme Génération du profil des ressources ne crée que des unités de mesure
exprimées en heures (HR). Entrez le profil de ressources manuellement si vous souhaitez
utiliser d'autres unités de mesure.

Ce programme modifie ou met a jour le profil de ressources en utilisant des composants dont
les dates d’effet sont comprises dans la période spécifiée. Les articles spécifiques affectés
par le programme sont déterminés par les facteurs suivants :

e Le systéme n'extrait les gammes que pour les composants des nhomenclatures
correctes a l'intérieur de la fourchette de dates d'effet spécifiée dans les options de
traitement de la regénération.

63



o Le systeme ne crée les profils de ressources qu'a partir des composants des
nomenclatures dont les dates d'effet sont comprises dans la fourchette de dates
affectée a l'article et aux options de traitement.

e La date d'effet Du du profil de ressources est la premiere date parmi celles de I'option
de traitement, de la nomenclature ou de la gamme.

e La date d'effet Au du profil de ressources est la derniére date parmi celles de I'option
de traitement, de la nomenclature ou de la gamme.

Le graphique suivant illustre toutes les nomenclatures et toutes les gammes dont les dates
d'effet sont comprises dans la fourchette de dates Du a Au.

Composant de la
nomenclature 2
0i/01 - 28/02

Nomenclatures et gammes

Regénération des dates d'effet 01/04 - 31/10

Composant de la

I~ nomenclature 2
31503 - 30411

Composant de la
nomenclature 3
01/02 - 15/08

|1 v

Opération

Séquence 1

Opération| Séquence 2

|Dl.-"|31|31.-"'|31|28.-"'|32| 31.-"'EIC‘1|3EI.-"'EI4| 31,.-"IZIS| 3III.--"IIIEu|31.--"III?|31.--"III8|3E'.-"":"EI

Inclus dans la génération

64

31/1030/11|31/13



Conditions préliminaires

O Entrez tous les centres de charge, nomenclatures et gammes applicables. Reportez-

vous aux sections suivantes dans la documentation Gestion des données

techniques
e Saisie des nomenclatures
e Instructions de la gamme

e Centres de charge

Options de traitement : Génération des profils de ressources (R3345)

Traitement

1. Indiquez les dates d'effet de la regénération :
Date d'effet Du

Date d'effet Au

Définition manuelle des profils de ressources

Entrez manuellement le profil de ressources si vous n'avez pas encore défini la nomenclature
et la gamme d'un produit fini. Vous pouvez également utiliser la méthode manuelle pour les
prototypes et les nouveaux produits.

Conditions préliminaires

O Entrez les données des articles par magasin/usine.

» Pour définir manuellement des profils de ressources

Dans le menu Planification périodique des ressources et des capacités (G3321),
sélectionnez Saisie et modification des profils de ressources.

1.

Dans I'écran Acces a la révision des profils de ressources, remplissez les champs
suivants :

e Code article

e Magasin/Usine

Remplissez les champs facultatifs ci-dessous, puis cliquez sur Rechercher :

e Aller a centre charge

e TypeC.T.

Choisissez I'enregistrement pour lequel vous souhaitez définir le profil de ressources,
puis cliquez sur Sélectionner ou sur Ajouter pour entrer un nouveau profil de
ressources.
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4. Dans I'écran Révision des profils de ressources, remplissez les champs ci-dessous,
puis cliquez sur OK :

e TypeC.T.
° Effet Du
e Effet Au

e Base Hres

Description des champs

Description Glossaire

Type C. T. Il s'agit d'un code permettant d'identifier le type de capacité théorique
associé au centre de charge. Les valeurs correctes sont les suivantes :

1 - Temps d'exécution de main-d'oeuvre

2 - Temps de préparation de main-d'oeuvre
3 - Temps machine

9 - Divers (espace de stockage, etc.)

Effet Du Il s'agit d'une date indiquant un des éléments suivants :
o Prise d'effet d'un composant dans une nomenclature

o Prise d'effet d'une étape de la gamme en tant que séquence de
gamme de fabrication d'un article

o Prise d'effet d'une cadence de production

La valeur par défaut est la date systéme. Vous pouvez entrer des dates
d'effet futures permettant au systéeme de planifier en vue des
modifications a venir. Les articles dont la date d'effet va expirer peuvent
cependant étre enregistrés et reconnus lors de la valorisation des
produits, de la gestion d'atelier et de la planification des besoins en
capacité. Le systeme Calcul des besoins nets détermine les
composants corrects par date d'effet et non par indice de révision de la
nomenclature. Certains écrans affichent les données en fonction des
dates d'effet entrées.

Effet Au Cette date peut correspondre a un des éléments suivants :

o Date d'obsolescence d'un composant spécifique dans une
nomenclature

o Date d'obsolescence d'une étape dans la séquence de la gamme
définie pour un article donné

o Date d'obsolescence d'une cadence de production

La date par défaut est le 31 décembre de I'année définie comme valeur
par défaut dans le dictionnaire de données pour I'année de changement
de siecle. Vous pouvez entrer des dates d'effet futures afin que le
systéme puisse planifier en fonction des modifications a venir. Les
articles obsoléetes peuvent toujours étre enregistrés et pris en compte
dans la valorisation des produits, dans la gestion d'atelier et dans la
planification des besoins en capacité. Le module Calcul des besoins
nets (CBN) détermine les composants corrects en consultant les dates
d'effet et non l'indice de révision de la nomenclature. Certains écrans
affichent les données en fonction des dates d'effet entrées.
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Base Hres

Ce code défini par I'utilisateur (systéme 30, type TB) indique le mode
d'expression des temps machine ou des temps de main-d'oeuvre pour
un article donné. Les codes de base de temps identifient la base de
temps ou le taux a utiliser pour les temps machine ou les temps de
main-d'oeuvre enregistrés a chaque étape de la gamme. Par exemple,
25 heures pour 1 000 unités ou 15 heures pour 10 000 unités. Vous
pouvez gérer les codes de base de temps dans I'écran Codes de base
de temps.

Le systéeme utilise les valeurs présentes dans le champ Description 2
de I'écran Codes définis par I'utilisateur pour effectuer les calculs de
valorisation et d'ordonnancement. Le champ Description constitue une
explication du code, mais n'est pas utilisé dans les calculs.
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Traitement de la planification des capacités

La planification des capacités permet d'assurer la disponibilité d'une capacité suffisante a la
réalisation du programme de production généré par le PDP ou le CBN. Si la capacité est
insuffisante, vous devez modifier le programme ou la capacité.

Le module Planification des capacités J.D. Edwards inclut les systémes suivants :

e Planification des ressources
e Planification sommaire des capacités (PSC)

e Planification des besoins en capacité (PBC)

Planification des capacités

Besoins Capacités

v v

. Planification des
Prévisions o4 ressoUrces
Plan stratégique

* A
! I
! I
! I
! i
l !
b 4 v .
Frograrmnme de F'|E|I'|IfID§tIDI'|
I;::nr'u:u:I|_|-:1:i.:.n e sOrmMmaire des
Plan tactigus capacités
4
|
1
i
Planification
Calcul des b D des besoins en

besoins nets capacité

Flan opérationnel

La planification sommaire des capacités identifie les contraintes de capacité présentes dans
les centres de charge critiques.

La planification des besoins en capacité établit une correspondance entre les ressources en
équipement et en main-d'ceuvre et les besoins en ressources générés par le CBN. Elle
indique si vous devez réviser les besoins matiéres ou augmenter les ressources.

La capacité par centre de charge est fondée sur le nombre d'heures disponibles pour la
fabrication d'un produit au cours d’une période de temps donnée. Le PDP, le CBN et la
gestion d'atelier fournissent une indication du temps réel accordé a la fabrication des produits
en fonction de la quantité demandée.

68



La gestion de production doit déterminer la faisabilité du programme de production en I'état
ou si des ressources supplémentaires sont nécessaires, par exemple :

e Main-d’ceuvre qualifiée supplémentaire
¢ Nouvel équipement
¢ Nouveaux aménagements ou biens immobiliers supplémentaires

La prévision des besoins représente le point de départ logique de la mise au point d'un plan
de ressources. N'oubliez cependant pas que ces prévisions ne constituent pas le plan réel,
mais seulement ses données de base. La planification des ressources fournit une estimation
du temps et des ressources nécessaires a la fabrication d'un produit.

Vous générez un plan de ressources aprés avoir effectué des prévisions a long terme mais
avant d'exécuter le programme directeur de production. La planification des ressources utilise
les données des prévisions de ventes pour estimer le temps et les ressources nécessaires a
la réalisation du PDP.

La planification des ressources peut vous aider a résoudre les problémes de planification a
long terme suivants :

o Expansion des installations existantes

¢ Acquisition de nouvelles installations

e Personnel

e Détermination des dépenses en capital pour I'acquisition d'équipement

La planification des ressources permet de faire reposer le plan stratégique de votre société
sur un plan tactique réaliste. Le plan tactique est le suivant :

e Fourchette réduite, avec un horizon de planification compris entre 12 mois et 3 ans.
e Possibilité de planifier au niveau de la famille de produits et de fagon plus détaillée.
o Validation des montants affectés au plan stratégique.

Le programme Planification des ressources génére un plan de capacités par centre de
charge critique. Pour répondre a des questions de planification a long terme, vous devez
connaitre votre capacité actuelle et les besoins permettant de soutenir la charge de travail
prévue.

Génération de la planification des ressources

Apres la saisie des capacités théoriques et des profils de ressources, exécutez le programme
Planification des ressources (R3380). Ce programme contient une estimation a long terme
des besoins en capacité des centres de charge. Ces besoins peuvent inclure les éléments
suivants :

e Nombre d'employés a embaucher pour répondre aux besoins futurs de production.

¢ Nombre de machines supplémentaires nécessaires a I'élaboration d'une nouvelle
ligne de produits.

o Biens immobiliers a acheter pour les installations supplémentaires.

Comme vous utilisez des prévisions et non des ordres de fabrication pour la planification a
long terme, les données de ce programme ne sont qu'une estimation des besoins en
capacité. Le profil de ressources décale les dates demandées des capacités.
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Les types de données peuvent inclure les éléments suivants :

Messages de surcharge ou de sous-charge

Résumés par période des centres de charge

Nouvelles données de chargement des profils fondées sur le type de profil de
charge :

Le profil calculé de capacité correspond a la capacité théorique disponible dans
le fichier Capacités théoriques par centre de charge (F3007).

Le plan de charge correspond a la charge prévue calculée en fonction des
prévisions des articles du CBN et de leur profil de ressources.

Le pourcentage de ressources consommées correspond au plan de charge
divisé par le profil calculé de capacité.

Les ressources disponibles correspondent au profil calculé de capacité moins le
plan de charge.

Le cumul des ressources disponibles est la somme des ressources disponibles
en cours.

Lorsque vous paramétrez les versions de planification des ressources, vous devez effectuer
les sélections de données suivantes :

Centres de charge a traiter \/o,5 pouvez effectuer un des choix suivants

e N Traitement des centres de charge non critiques seulement.

e 1 Traitement des centres de charge critiques lors du calcul de la
planification des ressources seulement.

e 2 Traitement des centres de charge critiques lors du calcul de la
planification des besoins en capacité seulement.

e 3 Traitement des centres de charge critiques lors du calcul de la
planification des ressources et de la planification des besoins en capacité.

e 4 N'est pas un centre de capacité (ne sera pas traité par le systéme
Planification des besoins en capacité).

Magasin/usine et section \/q,5 pouvez sélectionner les données suivantes pour les sites de planification et

homogéne

les sections homogeénes :

e Site de planification et/ou sections homogenes spécifiques.

e Groupe de sites de planification et/ou sections homogénes indiqués dans
une fourchette ou une liste.

Conditions préliminaires

O Vérifiez si des capacités théoriques existent pour tous les centres de charge d'une
installation.

Q

Q

Q

Vérifiez si des profils de ressources existent pour tous les articles du programme
directeur.

Vérifiez si le profil de ressources est paramétré avec les unités de mesure
appropriées. Vous pouvez utiliser cing unités de mesure au maximum.

Créez des prévisions détaillées pour les articles du programme directeur a I'aide du
programme Révision des prévisions (P3460). Reportez-vous a Prévisions détaillées
dans la documentation Gestion des prévisions.
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O Déterminez les types de prévision a utiliser pour la génération. Vous pouvez en
sélectionner cinqg au maximum. Reportez-vous a Paramétrage des prévisions
résumées dans la documentation Gestion des prévisions.

O Paramétrez le calendrier de production de toutes les périodes résumées pour
lesquelles vous souhaitez générer une planification des ressources.

Options de traitement : Regénération de la planification des ressources
(R3380)

Onglet Périodes

Ces options de traitement permettent d'indiquer la date de début de la regénération, les
horizons de planification et les périodes échues.

1. Date de début de la regénération

Cette option de traitement permet de spécifier la date de début du processus de
planification. Cette date est également le début de I'horizon de planification. Si vous
laissez cette option a blanc, le systéme utilise la date systéme.

2. Périodes de planification
Nombre de semaines de planification

Cette option de traitement permet de spécifier le nombre de semaines contenues dans
une période de planification. Par exemple, lorsque le systéme affiche le programme Séries
chronologiques (P3413), il accéde également aux données sur le nombre de semaines de
planification.

Nombre de mois de planification

Cette option de traitement permet de spécifier le nombre de mois contenus dans une
période de planification. Par exemple, lorsque le systéme affiche le programme Séries
chronologiques (P3413), il accéde également aux données sur le nombre de mois de
planification.

3. Périodes antérieures

0 - Valeur par défaut
1
2

Cette option de traitement permet d'afficher le nombre de périodes antérieures générées
pour un plan de charge. Cette valeur représente le nombre de périodes antérieures pour
la date de génération du programme. Les valeurs correctes sont les suivantes :

0 - O période (valeur par défaut)
1 - Une période antérieure
2 - Deux périodes antérieures
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Onglet Traitement

Ces options de traitement permettent d’'indiquer le magasin utilisé dans le programme
Regénération de PBC/PSC (R3382) et les pourcentages de sous-capacité et de surcapacité.
Vous pouvez également indiquer si les centres de charge doivent étre regroupés par section
homogeéne.

1. Magasin/usine

Cette option de traitement permet de spécifier le magasin utilisé pour le programme
Regénération de la PBC/PSC (R3382).

2. Pourcentage de sous-capacité

Cette option de traitement permet de spécifier le pourcentage inférieur a la capacité
nominale qui permet au systéme de déterminer si le centre de charge est en sous-charge.
Le systéme affiche des messages au statut U pour les profils de capacité en-dega du
pourcentage identifié pour la capacité nominale.

Par exemple, si la capacité nominale est 100 unités et que la sous-capacité est établie a 5
%, le systéme considére un profil de capacité de 95 unités comme une charge correcte
pour le centre de charge. Dans la méme optique, le systéme considére un profil de
capacité de 94 unités comme une sous-charge.

3. Pourcentage de surcapacité

Cette option de traitement permet de spécifier le pourcentage supérieur a la capacité
nominale qui permet au systéme de déterminer si le centre de charge est en surcharge.
Le systéme affiche des messages au statut O pour les profils de capacité au-dela du
pourcentage identifié pour la capacité nominale.

Par exemple, si la capacité nominale est 100 unités et que la surcapacité est établie a 5
%, le systéme considére un profil de capacité de 105 unités comme une charge correcte
pour le centre de charge. Dans la méme optique, le systéme considére un profil de
capacité de 106 unités comme une surcharge.

4. Regroupement dans la section homogéne

Blanc - Ne pas regrouper dans la section homogéne
1 - Regrouper dans la section homogene

Cette option de traitement permet d'indiquer si les centres de charge définis dans une
section homogeéne doivent étre regroupés dans cette derniere lors de la vérification. Les
valeurs correctes sont les suivantes :

Blanc - Les centres de charge ne sont pas regroupés dans la section homogene.
1 - Les centres de charge sont regroupés dans la section homogéne.
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Onglet Prévisions

Ces options de traitement permettent de spécifier le type de prévisions traité lorsque vous
exécutez le programme Regénération de la planification des ressources (R3380). Vous
pouvez entrer jusqu’a cing types de prévisions. Les types de prévisions sont définis par
I'utilisateur et stockés dans le fichier Prévisions (F3460).

1. Types de prévisions (jusqu'a concurrence de 5) a utiliser
Type de prévisions 1

Cette option de traitement permet de spécifier le type de prévisions traité lorsque vous
exécutez le programme Planification des ressources (R3380). Les types de prévisions
sont définis par I'utilisateur. lls sont stockés dans le fichier Prévisions détaillées (F3460).

Type de prévisions 2

Cette option de traitement permet de spécifier le type de prévisions traité lorsque vous
exécutez le programme Planification des ressources (R3380).

Les types de prévisions sont définis par I'utilisateur. lls sont stockés dans le fichier
Prévisions détaillées (F3460).

Type de prévisions 3

Cette option de traitement permet de spécifier le type de prévisions traité lorsque vous
exécutez le programme Planification des ressources (R3380).

Les types de prévisions sont définis par I'utilisateur. lls sont stockés dans le fichier
Prévisions détaillées (F3460).

Type de prévisions 4

Cette option de traitement permet de spécifier le type de prévisions traité lorsque vous
exécutez le programme Planification des ressources (R3380).

Les types de prévisions sont définis par I'utilisateur. lls sont stockés dans le fichier
Prévisions détaillées (F3460).

Type de prévisions 5

Cette option de traitement permet de spécifier le type de prévisions traité lorsque vous
exécutez le programme Planification des ressources (R3380).

Les types de prévisions sont définis par I'utilisateur. lls sont stockés dans le fichier
Prévisions détaillées (F3460).
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Onglet Unité de mesure

Ces options de traitement permettent de spécifier les unités de mesure traitées lorsque vous
exécutez le programme Regénération de la planification des ressources (R3380). Le systeme
peut traiter jusqu’a cinq unités de mesure simultanément.

1. Unités de mesure (jusqu'a concurrence de 5) utilisées
Unité de mesure 1

Cette option de traitement permet de spécifier I'unité de mesure traitée lorsque vous
exécutez le programme Planification des ressources (R3380).

Unité de mesure 2

Cette option de traitement permet de spécifier I'unité de mesure traitée lorsque vous
exécutez le programme Planification des ressources (R3380).

Unité de mesure 3

Cette option de traitement permet de spécifier I'unité de mesure traitée lorsque vous
exécutez le programme Planification des ressources (R3380).

Unité de mesure 4

Cette option de traitement permet de spécifier I'unité de mesure traitée lorsque vous
exécutez le programme Planification des ressources (R3380).

Unité de mesure 5

Cette option de traitement permet de spécifier I'unité de mesure traitée lorsque vous
exécutez le programme Planification des ressources (R3380).

Vérification de la planification des ressources

Lorsque vous générez une planification des ressources, le systéme crée des séries
chronologiques indiquant la charge pendant chaque période de planification pour un centre
de charge donné. Si vous avez regroupé plusieurs centres de charge en une section
homogene par fonction commune, opération similaire ou étape de la gamme, vous pouvez
vérifier la section pour déterminer I'impact du plan de production sur la capacité des centres
de charge de la section.

Vous pouvez vérifier le résumé de chaque période afin de déterminer le profil d'un centre de
charge pour chaque article ou ordre. Vous pouvez également vérifier les messages de
chaque centre de charge et les supprimer, les effacer ou les bloquer.
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Si le systéme détecte une surcharge ou une sous-charge, vous pouvez vérifier le plan et
identifier les périodes ou les centres de charge affectés. Vous devrez peut-étre ajuster les
prévisions ou la capacité et regénérer la planification des ressources.

Vérification des sections homogenes de la planification des ressources

Si une section homogeéne regroupe plusieurs centres de charge, vous pouvez vérifier la
section pour déterminer I'impact de la capacité sur les centres de charge concernés. Les
sections homogénes permettent d’organiser les centres de charge par fonction commune,
opération similaire ou étape de la gamme.

Lors de la vérification des sections homogénes, vous pouvez également vérifier les
messages relatifs a tous les centres de charge d'une section spécifique et les utiliser pour
redistribuer la charge au sein de la section.

» Pour vérifier les sections homogénes

Dans le menu Planification quotidienne des ressources (G3311), sélectionnez
Vérification des sections homogenes.

1.

Dans I'écran Accés au résumé des messages de capacité, remplissez les champs
suivants :

¢ Magasin centre charge

e Section hmog.

Cochez la case suivante :

e TousC/C

Remplissez les champs facultatifs suivants, puis cliquez sur Rechercher :
e C/C critique
o Type message

e UM

Vérifiez le champ suivant :

o Messages En attente

Descriptions des champs

Description Glossaire

Section hmog. Ce code de catégorie regroupe des centres de charge sous un centre
de codts global.
Par exemple, vous pouvez utiliser ce code pour grouper des machines
fonctionnant dans plusieurs centres de charge dépendant d'un méme
centre de colts.

Tous C/C Cette option indique le type de traitement d'un événement.
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C/C Crtique Ce code indique si le centre de charge est critique lorsque le systéme

calcule la capacité nominale. Les valeurs correctes sont les suivantes :
N - Le centre de charge n'est pas critique.

1 - Le centre est critique uniquement pour le calcul de la planification
des ressources.

2 - Le centre est critique pour le calcul de la planification sommaire des
capacités (PSC) et de la planification des besoins en capacité (PBC).

3 - Le centre est critique pour le calcul de la planification des
ressources, de la planification sommaire des capacités et de la
planification des besoins en capacité. Le systéme affiche également les
centres de charge de type 3 lorsque vous sélectionnez le type 1 ou 2
dans ce champ.

4 - Ce centre de charge n'est pas un centre de capacité. Le systéme ne
l'inclut pas dans la planification des besoins en capacité.

Remarque : La sélection des données est une fonction du systéme qui
permet de traiter certains groupes de données avec les programmes de
planification des ressources, de PBC et de PSC.

Type message Ce code permet de différencier les messages générés par le systéeme

de planification des capacités. Les valeurs correctes sont les suivantes :

A - Message d'avertissement
M - Message manuel

O - Message de surcharge

U - Message de sous-charge

UM Ce code défini par I'utilisateur (systéme 00, type UM) indique l'unité de
mesure d'un article du stock, par exemple, CS (caisse) ou BX (boite).
Messages En attente A brief description of an item, remark, or explanation.

--- AIDE SPECIFIQUE A L'ECRAN ---

A summary of the detailed messages for the work center. For example,
if the

work center has four under-capacity messages (message type U), this
field displays UUUU.

Options de traitement : Résumé des messages de capacité (P3301)

Val. défaut

1. Indiquez le code du centre de charge critique a afficher ou laissez le champ a blanc
pour afficher tous les centres de charge.

2. Indiquez le mode de planification des capacités.
1 - Planification des ressources

2 - Planification sommaire des capacités

3 - Planification des besoins en capacité

3. Indiquez I'unité de mesure par défaut.

Versions

Indiquez la version de chaque programme a appeler. Si vous laissez ce champ a blanc, le
systeme utilise par défaut la version ZUJDEOOO1.
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Révision des centres de charge (P3006)

Vérification du profil de charge de la planification des ressources

Le programme Regénération de la planification des ressources (R3380) fournit, par période
de planification, le détail de la charge de travail affectée a un centre de charge donné. Ces
données permettent d’ajuster la capacité ou les prévisions.

La valeur entrée dans le champ Code de type de charge de I'écran Révision du fichier
Centres de charge détermine le type de charge. Par exemple, si vous entrez le code
correspondant aux temps machine et aux temps de préparation, les chiffres ne sont pas les
mémes que ceux qui s'affichent si vous ne spécifiez que les temps machine.

Le calcul des types de charge s'effectue de la maniére suivante :
Profil calculé de capacité Capacité disponible dans un centre de charge.

Plan de charge Capacité nécessaire a la réalisation des prévisions.

Plan de charge = (quantité prévue * temps machine ou temps de main-
d’ceuvre) / (productivité * utilisation) * code de base de temps

Pourcentage de ressources pjan de charge divisé par le profil calculé de capacité.

consommeées

Ressources disponibles Profil calculé de capacité moins le plan de charge.
Cumul des ressources Somme des ressources disponibles en cours.
disponibles

Lors du calcul des besoins, le calcul est équilibré par la valeur Décalage des ressources
dans le fichier Profils des ressources (F3303). Cette valeur indique le décalage en nombre de
jours entre I'utilisation des ressources d’'un centre de charge et les besoins prévus.

Conditions préliminaires

O Geénérez la planification des ressources avec toutes les capacités théoriques
correctement paramétrées.

» Pour vérifier le profil de charge de la planification des ressources

Dans le menu Planification quotidienne des ressources (G3311), sélectionnez
Vérification des profils de charge par centres de charge.

1. Dans I'écran Vérification des profils de charge, remplissez le champ suivant :

o Centre charge

2. Remplissez les champs facultatifs ci-dessous, puis cliquez sur Rechercher :

e Unité mesure

e Date début
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3. Vérifiez le champ suivant :

e Descr.

Description des champs

Description Glossaire
Descr. Il s'agit d'une remarque ou d'un nom défini par I'utilisateur.

Options de traitement : Profil de charge (P3313)

Val. défaut

1. Indiquez le mode de planification des capacités.
1 - Planification des ressources

2 - Planification sommaire des capacités

3 - Planification des besoins en capacité

2. Indiquez le code défini par I'utilisateur permettant I'affichage de la liste de descriptions
des lignes.

3. Indiquez I'unité de mesure par défaut.

4. Indiquez la version du programme Feuille de lancement a appeler. La version
ZJDEOOO1 est utilisée par défaut.

Versions

Indiquez la version de chaque programme. Si vous laissez ce champ a blanc, le systéme
utilise la version ZJDEQOOO1.

Consultation du lancement des opérations (P31220)

Vérification des résumés par période

En plus de vérifier le profil de capacité d'un centre de charge donné, vous pouvez évaluer la
charge affectée au centre de charge. Evaluez la charge par période et par article. Vous
pouvez vérifier les données suivantes :

e Articles programmés pour un centre de charge donné.
e Nombre d'unités d'un article constituant la charge.

e Pourcentage de la charge totale du centre de charge correspondant aux prévisions
d'un article donné. Le systéme résume la charge par période a l'aide de l'unité de
mesure spécifiée.

Ces données permettent d’ajuster la capacité ou les prévisions au niveau du centre de
charge.
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» Pour vérifier les résumés par période

Dans le menu Planification quotidienne des ressources (G3311), sélectionnez
Vérification de résumé par période.

1. Dans I'écran Accés a la vérification des résumés par période, remplissez les champs
suivants :

e Magasin ctre chrge

e Centre chrge

2. Remplissez les champs facultatifs ci-dessous, puis cliquez sur Rechercher :
e Unité mesure
e Période Du

e Au

3. Vérifiez les champs suivants :
e Fin Période
e Article
e Capacité Théor.
e %

e N°Doc.

Options de traitement : Résumé par période (P3312)

Val. défaut

1. Indiquez le mode de planification des capacités.
1 - Planification des ressources

2 - Planification sommaire des capacités

3 - Planification des besoins en capacité

2. Indiquez I'unité de mesure par défaut.

3. indiquez la version du programme Feuille de lancement a appeler. La version par défaut
est ZJDEOOO1.

Versions

Indiquez la version de chaque programme a appeler. Si vous laissez ce champ a blanc, le
systeme utilise la version ZJDE0OO1.

1. Révision des centres de charge (P3006)

2. Révision des prévisions (P3460)

3. Révision des messages de CBN/PDP (P3411)

4. Programme d'ordonnancement de la production (P31225)
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Vérification des messages détaillés

Chaque fois que vous générez une planification des ressources, le systéme crée des
messages identifiant les centres dont les charges ne concordent pas avec la capacité
planifiée. Le programme Vérification des messages détaillés indique les conditions de
surcharge ou de sous-charge. Les messages relatifs a chaque centre de charge
apparaissent alphabétiquement par type de message.

Utilisez le programme Révision des messages de planification de capacité (P3311) pour
effacer, bloquer ou supprimer des messages. Vous ne pouvez pas traiter les messages de
capacité. Vous pouvez ajouter des remarques a tous les messages pour enregistrer les
actions entreprises. Vous pouvez également accéder aux écrans associés pour confirmer ou
modifier les dates, les quantités ou les données de production des principales usines du
centre de charge.

Vous pouvez générer un plan plusieurs fois. Lorsque vous regénérez un plan de ressources,
le systéme ne supprime pas les messages suivants :

e Messages entrés manuellement

e Messages bloqués
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» Pour vérifier les messages détaillés

Dans le menu Planification quotidienne des ressources (G3311), sélectionnez
Vérification des messages détaillés.

1. Dans I'écran Accés aux messages de charge, remplissez le champ ci-dessus, puis
cliquez sur Rechercher :

e Magasin ctre chrge
e Centre charge

PeopleSoft.

Accés aux messages de charge

Sélectionner Rechercher Ajouter Fermer Ecran Ligne  Outils |

v @ 4+ X O B B

Magasin ctre chroe M30

Centre charge Q Wekd

Unité mesure HR Hour [ Msges effacés

Aucun enregistrement extrait

2. Vérifiez les champs suivants :
o Type Msge
e Message
e Total Cap. théor.
e UM
e %
¢ Remarques Planificateur

3. Pour effacer un message, choisissez-le et sélectionnez Effacer dans le menu Ligne.

Lorsque vous effacez un message, il ne s’affiche plus dans le programme Vérification
des messages détaillés.
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4. Pour afficher les messages effacés, cochez la case Messages effacés, puis cliquez
sur Rechercher.

5. Pour bloquer ou débloquer un message, choisissez-le et sélectionnez
Bloquer/débloquer dans le menu Ligne.

Les messages bloqués sont en surbrillance. Le systéeme conserve les messages
bloqués jusqu'a ce qu'ils soient débloqués, effacés ou supprimés manuellement.

6. Pour supprimer un message, choisissez-le et sélectionnez Réviser dans le menu
Ligne.

7. Dans I'écran Révision des messages de capacité, sélectionnez la ligne contenant le
message, puis cliquez sur Supprimer.

Options de traitement : Révision des messages de planification de
capacité (P3311)

Val. défaut

1. Indiquez le mode de planification des capacités.
1 - Planification des ressources

2 - Planification sommaire des capacités

3 - Planification des besoins en capacité

2. Indiquez I'unité de mesure par défaut.

3. Indiquez la version du programme Révision des centres de charge (P3006) a utiliser par
deéfaut.

Validation de la planification des ressources

La validation de la planification des ressources consiste a identifier les centres surchargés, a
ajuster les prévisions ou les ressources et a générer un nouveau plan pour vérifier si les
modifications apportées ont équilibré les charges entre tous les centres de charge.

Effectuez les étapes ci-dessous pour valider la planification des ressources :

1. Effectuez les étapes de vérification de la planification des ressources.
2. Révisez les prévisions.
3. Effectuez les étapes de regénération de la planification des ressources.
4, Répétez les étapes ci-dessus jusqu'a ce que la charge affectée a chaque centre de
charge soit appropriée.
Renseignements complémentaires

O Reportez-vous a Vérification de la planification des ressources dans la
documentation Planification des besoins.

O Reportez-vous a Prévisions détaillées dans la documentation Gestion des prévisions.
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Planification monosite

La planification monosite comprend la génération d’un plan de distribution et de production
pour une seule installation. Tous les calculs du stock prévisionnel s’effectuent au sein d’'un
seul magasin/usine. Si un article est disponible dans d’autres magasins/usines, il n’est pas
pris en compte lors de la planification monosite.

Résultats de la planification monosite

Avant de générer un plan des besoins, les planificateurs doivent vérifier 'exactitude des

données utilisées par le systéme de planification. Les données utilisées incluent la

vérification, 'analyse ou la mise a jour des informations suivantes :

Prévisions L’évolution du marché peut modifier les prévisions utilisées pour générer les
p p pour g

besoins.

Nomenclatures Vérifiez dans les nomenclatures les délais des articles et la disponibilité des

composants.

Par écart Vérifiez les articles par écart. Par exemple, lorsque I'enregistrement d’un article a

été modifié, un indicateur s’affiche. Le planificateur peut ainsi vérifier I'article
avant la génération des besoins ou par écart.

Conditions préliminaires

O Geénérez des prévisions portant sur les besoins indépendants. Reportez-vous a
Création de Prévisions détaillées dans la documentation Gestion des prévisions.

O Validez la planification des ressources. Reportez-vous a Génération de la
planification des ressources dans la documentation Planification des besoins.

Révision des prévisions détaillées

Apres avoir généré et vérifié les prévisions, vous pouvez les réviser afin de prendre en
compte les modifications des tendances des consommateurs, les conditions du marché, les
activités de la concurrence, vos propres stratégies de marketing, etc. Lorsque vous révisez
les prévisions, vous pouvez changer manuellement les données des prévisions existantes,
ajouter ou supprimer des prévisions et entrer un texte décrivant les prévisions.

Vous pouvez accéder aux prévisions a réviser par numéro d'article, magasin/usine, type de
prévisions ou toute combinaison de ces éléments. Vous pouvez spécifier une date de
demande de début pour limiter le nombre de périodes.

Lors de la révision des prévisions, n'oubliez pas que la combinaison suivante doit étre unique
pour chaque numéro d'article et enregistrement de magasin :

e Type de prévisions
e Date de la demande

e Numéro de référence client

83



Par exemple, si deux enregistrements ont la méme date de demande et le méme numéro de
référence client, leurs types de prévisions doivent étre différents.

» Pour réviser les prévisions détaillées

Dans le menu Fonctions périodiques de prévisions (G3421), choisissez Saisie et
modification des prévisions.

1.

Dans I'écran Accés aux prévisions, remplissez les champs suivants, puis cliquez sur
Rechercher :

e Magasin/usine
e Code article
e Unité mesure

e Type prévisions
Choisissez des prévisions, puis cliquez sur Sélectionner.

PeopleSoft.

Révision des prévisions détaillées
OK  Rechercher Supprimer Anmuler Ecran  Ligne  Outis |

5]
Magasiniusine M30
Code article ’@ @, VeloTourisme, Rouge
U EA Each
Type prévisions  [aa Actual Sales Aller d 91/07/02

Enregistrements 1-10 B

Date Quantité Montant [3 Hepas |Quantité Montant Magasi
Dmdée Prévisions Prévisions Client Description Forcer  |Origine Origine Usine

wa faomoz (fes freessons [ [ N 199 126.350,00
O Z 24 107102 10 5.400,00 4242 Capital System N 10 5.400,00
O A4 070z 5 16.000,00 4245 Gloud Nine Inc. n 25 16.000,00
O 24 31708002 165 107.000,00 N 185 107.000,00
| a4 31708002 10 5.400,00 4242 Capital System N 10 5.400,00
O A4 08002 5 16.000,00 4245 Gloud Nine Inc. n 25 16.000,00
O 24 3008102 138 110.800,00 N 139 110.800,00
| 24 30108102 20 12.800,00 4247 Capital System M 20 12.800,00
O A4 00802 100 £3.000,00 4245 Gloud Nine Inc. n 100 63.000,00
O 24 111002 121 76.650,00 N 121 78.650,00
4 | »

Dans I'écran Révision des prévisions détaillées, modifiez les données de I'un des
champs suivants :

e Quantité Prévisions

e Montant Prévisions

Pour associer des données telles que du texte ou des dessins industriels a un type
de prévisions, choisissez la ligne, puis sélectionnez Annexes dans le menu Ecran.
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5. Cliquez sur OK.

Description des champs

Description Glossaire

Unité mesure

Ce code défini par I'utilisateur (systeme 00, type UM) indique I'unité de

mesure d'un article du stock, par exemple, CS (caisse) ou BX (boite).

Vérification des délais du calcul des besoins nets

Utilisez la version de consultation des délais du programme Consultation des nomenclatures
(P30200) pour vérifier les délais d’'un composant ou d’'un élément.

Renseignements complémentaires

O Reportez-vous a Recherche des nomenclatures dans la documentation Gestion des
données techniques pour obtenir de plus amples informations sur les options de
traitement du programme Consultation des nomenclatures (P30200).

» Pour vérifier les délais du CBN

Dans le menu Fonctions quotidiennes de CBN (G3413), sélectionnez Consultation des

délais.

1. Dans I'écran Consulter les délais — multiniveau décalée, remplissez les champs
suivants et cliquez sur Rechercher afin d’identifier I'article pour lequel vous souhaitez

afficher des délais.
e Magasin

e Composé

PeopleSoft.

Ceonsulter délais - multiniveau décalée

AAE

Sélectionner Rechercher Fermer Ecran  Etat  Affichage Ligne Outils

v @ X O H B B B

Magasin M30
Code article 220 elo Tourisme, Rouge
Délai articles Miveau 3
Fabrication
cumul ’27 Type nomencl M
Indice révision Date Au 24/08103 Passerdligne [+

Enregistrements 1 - 10

2e code DElai Prod. Cumul u Code
Hiveau Article Description Hiveau Réelle Reéel Quantité M v Sortie
8 u

M 2001 Cadre Cro-Moly, Rouge 8 1 EA W

.2 2004 Cadre Cro-Moly 3 3 1 EA W I
.z 3001 24 mm Cro-Maly Tubing 25 162 CM W B
.z 9002 50 mim Cro-Maly Tubing 25 112 CM W B
.z 9004 50 mrm Cro-Maly Bar 25 10 CM W B
M2 011 Paint, Red 4 225 ML W B
M2 8031 Primer 4 225 ML W B
M2 9026 Acid 2 3LP F |
0.z 005 Chain Stay K 2 IEA W B
0.3 felilnkc} 16 mm Cro-Moly 25 203 CM W B
4| »

Pers arille
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2. Cliquez sur I'onglet Délais et vérifiez les données des champs suivants :

e Niveau
e Fabrication

e Cumul

Vérification de la disponibilité des composants

Vous pouvez déterminer la disponibilité des composants nécessaires a la fabrication d'une
certaine quantité de composés avant de créer l'ordre de fabrication ou la cadence de
production. Pour ce faire, utilisez le programme Disponibilité des composants (P30200).

Avant de lancer un ordre de fabrication ou une cadence de production en atelier, vous
pouvez vérifier la liste de composants pour déterminer la disponibilité des articles
nécessaires a la production d'une certaine quantité de composés. Pour ce faire, utilisez le
programme Consultation de la liste de composants de 'ordre de fabrication (P3121).

Lorsque vous spécifiez une réservation préalable des composants, les quantités affichées
représentent la disponibilité de I'article a tous les emplacements. Lorsque vous spécifiez une
réservation ferme, seules les quantités des emplacements de réservation ferme s'affichent.
Vous pouvez également afficher les quantités de chaque composant affecté a des
réservations fermes ou préalables d'ordres de fabrication ou de commandes clients.
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» Pour vérifier la disponibilité des composants

Dans le menu Préparation quotidienne des ordres de fabrication - Mode discret (G3111),
sélectionnez Disponibilité des composants.

1. Dans I'écran Disponibilité des composants - multiniveau décalée, remplissez les
champs suivants, puis cliquez sur Rechercher :

e Composé

e Magasin

PeopleSoft.

Dispenibilité cmpsnts - multiniveau décalée
Sélectionner Rechercher Fermer Ecran  Etat  Affichage Ligne  Outlls |

AHEE

v @ KX 0O 8 B B &

Disponibilité composants
Magsin EE -
Carnposé |gg[| Velo Tourisme, Rouge
Quantité demandée EA
Qe avec pere Type nomencl m

Indice révision Date Au 29/08/03 Passera ligne [

Enregistrements 1 - 10 Pers

re e
2e code Quantité Quantité u F Code |Elément
Hiveau Article Description Quantité En stock Dispo. M v Sortie | Actif
200 u

1 2001 Cadre Cro-Maly, Rouge 1 177 EA W

M2 2004 Cadre Cro-Moly 9 _EA W |
r.a 9001 25 mm Cro-Moly Tubing 152 3500 gl0cM v B
r.a 9002 50 mm Cro-Moly Tubing 12 3000 17siCM v B
r.a 9004 50 mm Cro-Moly Bar 10 200 gacM v B
2 3011 Paint, Red 225 rasooo- . v e
2 3031 Primer 225 rasooo- [ . v e
2 3026 Acid 3 12 3P F
M2 2005 Chain Stay 2 80000 BIRM4EA v B
r.a 9003 16 mm Cro-Moly 203 9000 @t w8
4| »

2. Vérifiez les champs suivants, puis cliquez sur Fermer :

e 2e code Article
e Quantité Dispo.
Une fois ces opérations effectuées, vérifiez la disponibilité de la liste de composants.

Description des champs

Description Glossaire

Quantité Dispo. La quantité disponible peut étre le solde en stock, moins les
réservations et les reliquats. La disponibilité est définie par I'utilisateur et
peut étre paramétrée dans les constantes des magasins/usines.
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Vérification des besoins en articles par écart

Utilisez le programme Vérification des besoins par écart (P3402) pour vérifier dans le module
Planification des besoins les articles modifiés par des activités planifiées ou non planifiées.
Vous pouvez rechercher un groupe donné d'articles par numéro du planificateur, par famille
de planification, par magasin/usine et par type de planification spécifique. Vous pouvez, pour
tous les articles, accéder aux écrans relatifs aux séries chronologiques associées, au stock
et aux données d'ordonnancement.

Si un article a été modifié, la valeur Y apparait dans le champ Besoins par écart de I'écran
Acces au résumé des besoins par écart. Vous trouverez ci-dessous une liste des
programmes activant automatiquement l'indicateur de besoins par écart :

Révision de la liste
de composants

Composants de
substitution

Saisie des ordres
de fabrication

Sorties de stock
pour les ordres de
fabrication

Réceptions de
stock sur les
ordres de
fabrication

Ajustements du
stock

Transfert de stock

Fichier
Nomenclatures

Mise a jour des cas
d'emploi de la
nomenclature

Vérification des
messages détaillés

Tout ajout, toute modification ou suppression active l'indicateur de I'article. Si vous
modifiez le magasin associé a un article, le systéeme met a jour les anciens et les
nouveaux emplacements.

Chaque sélection permet d'activer l'indicateur de I'article sélectionné et de l'article
substitué.

Tout ajout ou toute suppression active l'indicateur de l'article. Si vous modifiez la date de
demande ou la quantité d'un article, le systéme active l'indicateur de cet article. Si vous
modifiez le statut d'un article a I'aide de la valeur 99 et si la quantité commandée est
différente de la quantité fabriquée, le systéme active l'indicateur de cet article. Si vous
modifiez les données relatives a une usine associée a un article, le systéme met a jour
les anciens et les nouveaux emplacements.

Seules les sorties excédentaires activent l'indicateur.

Si vous modifiez le statut d'un article a I'aide de la valeur 99 et si la quantité commandée
est différente de la quantité fabriquée, le systéme active I'indicateur de cet article.

Le systeme active l'indicateur de tout article dont le stock a été ajusté.

Lorsque le stock est transféré d'un magasin/usine a l'autre, le systéme active l'indicateur
des articles concernés pour les deux emplacements.

Tout ajout ou toute suppression d'un composant active l'indicateur du composé associé
au composant modifié. Si vous modifiez I'article, la quantité standard, le rebut ou les
dates d'effet d'un composant, le systéme active l'indicateur du composé associé a ce
composant.

Toute modification d'un composant active l'indicateur du composé associé au composant
modifié.

Si vous modifiez un message de commande, la quantité, la date de début ou la date de
demande, le systéme active l'indicateur de cet article. Si vous modifiez un message de
relance ou de report, la date de début recommandée ou la date de demande
recommandée, le systéme active l'indicateur de cet article.
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Révision des Tout ajout, toute modification ou suppression active l'indicateur de I'article.
prévisions

Révision des Tout ajout, toute modification ou suppression active l'indicateur de I'article.

données de

production

Recalcul des Le recalcul annule le stock de composants réservés pour les ordres de fabrication dont le

quantités en cours  gtatt est identique au statut indiqué dans l'option de traitement (généralement le statut
99). Il active l'indicateur du stock annulé.

Calcul des délais e programme permet de modifier les données de production critiques dans le fichier
Articles par magasin/usine (F4102). En cas de modification, I'indicateur de I'article est

mis a jour.
Saisie des Tout ajout, toute modification ou suppression active l'indicateur de I'article.
commandes clients
Saisie des Tout ajout, toute modification ou suppression active l'indicateur de I'article.
commandes

fournisseurs

Vérification des Toute mise & jour manuelle du champ Besoins par écart active l'indicateur de l'article.
besoins par écart

De méme, toute transaction modifiant le stock prévisionnel lors du prochain calcul des
besoins nets (CBN) met a jour l'indicateur de besoins par écart dans le fichier Articles par
magasin/usine (F4102). Exemples :

¢ Modification d'un message de commande entrainant une mise a jour de la quantité,
de la date de début ou de la date demandée.

e Modification d'un message de relance ou de report de la commande entrainant le
traitement de la date de début recommandée ou de la date demandée
recommandée.

e Annulation d'une commande.

Remarque

Vous pouvez modifier l'indicateur de besoins par écart a partir du programme Vérification des
besoins par écart. Paramétrez les paramétres de sécurité pour limiter I'accés au personnel
approprié.

» Vérification des besoins en articles par écart

Dans le menu Fonctions de planification périodique monosite (G3422), sélectionnez
Vérification des besoins par écart.

1. Dans I'écran Acces au résumé des besoins par écart, remplissez les champs
suivants, puis cliquez sur Rechercher pour identifier les articles a inclure lors de la
prochaine génération par écart :

e Mag./Usine

e Famille planification
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Options de traitement : Vérification des besoins par écart (P3402)

Val. défaut
Indiquez le code de planification ou laissez le champ a blanc pour tout sélectionner.
1. Code de planification

Génération de la planification des besoins

Vous pouvez générer un programme directeur pour un seul article ou pour tous les articles.
Lors de la génération, le systéme évalue les données sélectionnées, effectue des calculs et
recommande un programme de planification échéancé pour la production de tous les articles
sélectionnés. Vous devez générer un programme directeur au moins une fois par semaine
pour que le plan reste a jour.

Vous pouvez paramétrer I'option de traitement Mode de génération pour utiliser le traitement
par écart et obtenir ainsi des versions de regénération et par écart. Le systéme inclut
uniquement les articles modifiés depuis la derniére génération. Le programme Vérification
des besoins par écart (P3402) permet de distinguer les articles a inclure lors de la génération
des besoins par écart.

Regénération d'un programme de planification

Dans le menu Fonctions de planification périodique monosite (G3422), sélectionnez PBD
— en mode regénératif.

Dans le menu Fonctions de planification monosite périodique (G3422), sélectionnez PDP
- en mode regénératif.

Dans le menu Fonctions de planification périodique monosite (G3422), sélectionnez CBN
- en mode regénératif.

Les regénérations PBD et PDP utilisent les versions du programme Planification des besoins
matieres CBN/PDP (R3482) pour produire une planification des besoins de production a un
niveau ou un programme directeur de production pour tous les articles remplissant les
criteres de sélection des données. Le programme effectue les opérations suivantes :

e |llit les prévisions ou les commandes clients sélectionnées.

o |l utilise les données des régles de sélection PBD/PDP/CBN pour calculer les
besoins relatifs aux articles prévus par le programme.

e Il n'explose pas les ordres planifiés pour les composants des nhomenclatures.

La version de regénération CBN explose les ordres planifiés des articles de la nomenclature
pour produire un plan des besoins matiéres multiniveaux.

Avant de générer un calendrier, le programme supprime les fichiers comportant les
messages et les séries chronologiques des articles sélectionnés.
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Lorsque vous paramétrez vos versions pour générer un programme de planification, vous
devez considérer les données suivantes :

Sélection Vous pouvez effectuer la sélection des données en fonction des magasins/usines, des codes de
des . catégorie (généralement la famille PDP) et du code de planification. Le systeme peut traiter
données toute sélection réalisée & partir des champs basés sur un fichier.

Séquence  (cqpiez la séquence des données de l'exemple d'état. Ne modifiez pas cette séquence au risque
des d'obtenir des résultats imprévisibles.

données

Génération d'un programme de planification des besoins par écart

Utilisez une des navigations suivantes :

Dans le menu Fonctions de planification périodique monosite (G3422), sélectionnez PBD
— par écart.

Dans le menu Fonctions de planification périodique monosite (G3422), PDP — par écart.

Dans le menu Fonctions de planification périodique monosite (G3422), CBN — par écart.

PBD par écart, PDP par écart et CBN par écart sont des versions du programme Planification
des besoins matieres CBN/PDP (R3482). Utilisez une option de traitement pour spécifier les
besoins nets par écart. Vous pouvez approfondir la sélection des données pour inclure
uniqguement des articles apparaissant dans I'écran Accés au résumé des besoins par écart.
Lorsque vous exécutez les programmes PBD, PDP ou CNB - par écart, le systeme effectue
les opérations suivantes :

Il évalue les données sélectionnées.
Il effectue les calculs.

Il génére des séries chronologiques et des messages relatifs aux articles
sélectionnés.

Le systéme sélectionne les articles a partir du programme Vérification des besoins par écart
(P3402) en fonction des types d'activité suivants :

Modification des nomenclatures
Transactions de stock

Ajustement des prévisions

Modification des ordres de fabrication
Modification des commandes fournisseurs
Calcul de nouveaux délais

Modification des commandes clients

Modification des besoins de I'ordre de regroupement

Exécutez régulierement ces opérations par écart pour maintenir le calendrier a jour. Le
programme crée les fichiers Message d'action, Origine des besoins et Séries chronologiques.
Vous pouvez afficher les données générées dans les programmes Séries chronologiques et
Vérification des messages.
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Options de traitement : Planification des besoins CBN/PDP (R3482)

Onglet Horizon

Ces options de traitement permettent d’indiquer les dates et les périodes utilisées par le
systéme lors de la création du plan.

1. Date de début de la génération

Utilisez cette option de traitement afin de spécifier la date de début de la procédure de
planification. Cette date représente également le début de I'norizon de planification.

2. Périodes antérieures

0 - Valeur par défaut
1
2

Le programme inclut les besoins et ressources du nombre de périodes sélectionné
précédant la date de début de la génération. Les valeurs correctes sont les suivantes :

0 - Aucune période (valeur par défaut)
1 - Une période
2 - Deux périodes

3. Périodes de planification
Nombre de jours de planification

Utilisez cette option de traitement afin de spécifier le nombre de jours a inclure dans la
planification. Par exemple, lorsque vous consultez les séries chronologiques, vous
affichez des données quotidiennes correspondant au nombre de jours de planification,
puis des données hebdomadaires correspondant au nombre de semaines de planification
et enfin des données mensuelles correspondant au nombre de mois de planification.

Nombre de semaines de planification

Utilisez cette option de traitement afin de spécifier le nombre de semaines a inclure dans
la planification. Par exemple, lorsque vous consultez les séries chronologiques, vous
affichez des données quotidiennes correspondant au nombre de jours de planification,
puis des données hebdomadaires correspondant au nombre de semaines de planification
et enfin des données mensuelles correspondant au nombre de mois de planification.

Nombre de mois de planification

Utilisez cette option de traitement afin de spécifier le nombre de mois a inclure dans la
planification. Par exemple, lorsque vous consultez les séries chronologiques, vous
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affichez des données quotidiennes correspondant au nombre de jours de planification,
puis des données hebdomadaires correspondant au nombre de semaines de planification
et enfin des données mensuelles correspondant au nombre de mois de planification.

Onglet Paramétres

Ces options permettent de définir les critéres de traitement.

Remarque

Considérez les éléments ci-dessous lors de la sélection du type de génération.

Type de génération 1 = PDP/PBD mononiveau. Ce type de génération peut étre
utilisé dans un environnement de distribution pour les pieces achetées sans relations
composé/composant ou dans un environnement de production avec relations
composé/composant.

e Le programme produit des séries chronologiques pour chaque article indiqué
dans la sélection de données avec un type de planification 1 sous l'onglet
Données de production dans I'écran Données systéme supplémentaires, que
I'article soit fabriqué ou acheté.

e Pour les articles fabriqués, les besoins ne sont pas explosés au niveau des
composants. Utilisez le type de génération 1 si vous ne voulez traiter dans un
premier temps que les articles finis du programme directeur. Vous pouvez ainsi
stabiliser le calendrier avant d'imputer des besoins aux composants.

¢ Aucun enregistrement de l'origine des besoins n'est créé.

Type de génération 2 = nomenclature de planification. Utilisez ce type de génération
pour définir les articles dotés d'une nomenclature de planification. Une nomenclature
de planification comporte un pseudo-composé, jamais fabriqué réellement mais
utilisé pour représenter la composition moyenne d'un groupe de produits.

Ce type de génération explose les prévisions principales entre les différents
composants en multipliant les prévisions principales par le pourcentage planifié des
variantes (a partir de la nomenclature) pour chaque composant. Le programme crée
ensuite de nouvelles prévisions pour les composants. Par exemple, les prévisions
d’un pseudo-composé indiquent 1 000 vélos. Le programme ventile les prévisions :
100 VTT, 500 vélos de route et 400 vélos de ville.

Vous devez paramétrer correctement les éléments suivants pour utiliser ce type de
génération :

e Le pseudo-composé doit avoir un type de planification 4 dans I'écran Données
systeme supplémentaires sous I'onglet Données de production.

¢ Les composants doivent avoir un type de planification 5.

e Les pourcentages planifiés des variantes doivent étre correctement paramétrés
dans la nomenclature.

o Vous devez spécifier, dans les options de traitement, le type de prévisions a
consulter a partir du composé et a créer pour les composants.

Type de génération 3 = PDP multiniveaux. Utilisez ce type de génération a la place
du type 1 afin de réaliser un traitement complet des articles du programme directeur.
Le programme explose jusqu'aux composants les besoins de tous les composés
indiqués dans la sélection de données. Vous devez préciser tous les articles a traiter
dans la sélection de données, pas seulement les composés. Le programme crée
également les enregistrements de l'origine des besoins.
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e Type de génération 4 = CBN avec ou sans PDP. Ce type de génération a les mémes
fonctions que le type 3. Si vous avez effectué une génération compléte et stabilisé
votre programme directeur, vous pouvez limiter la sélection de données aux articles
du calcul des besoins nets (CBN) (types de planification 2 ou 3), réduisant ainsi le
temps de traitement. Cette opération est possible car les besoins des articles du
programme directeur restent stockés dans le fichier Besoins de niveau inférieur
PDP/CBN/PBD (F3412).

e Type de génération 5 = CBN avec PDP figé. Ce type de génération fige le
programme directeur aprés sa stabilisation. Avant le lancement de ce type de
génération, vous devez procéder a tous les ajustements nécessaires des articles du
programme directeur et lancer les ordres pour couvrir les besoins. Ce type de
génération fige l'intégralité de I'horizon de planification de la méme maniére que la
borne de blocage fige une partie de I'norizon. Son lancement entraine les résultats
suivants :

e Aucun nouvel ordre n'est planifié.
e Aucun message pour les ordres existants n'est créé.
e La quantité finale ajustée peut étre négative.

o Les besoins ne sont explosés au niveau des composants qu'a partir des ordres
de fabrication existants. Aucun ordre de fabrication planifié négatif (-PWO) n’est
issu des composés, seulement des besoins d'ordres de fabrication fermes
négatifs (-FWO).

o Type de génération 6 = Initialisation de la fonction Promesses de livraison.

1. Mode de génération
1 - Par écart
2 - En mode regénératif

La regénération brute inclut tous les articles spécifiés dans la sélection des données. La
regénération par écart n'inclut que les articles de la sélection de données ayant été
modifiés depuis la derniére exécution du programme. Les valeurs correctes sont les
suivantes :

1 - Regénération par écart
2 - Regénération brute

2. Type de génération

1 - PDP/PBD mononiveau

2 - Nomenclature de planification
3 - PDP multiniveau

4 - CBN avec ou sans PDP

5 - CBN avec PDP figé

Reportez-vous a l'aide de I'onglet Paramétres pour obtenir de plus amples informations.
Les valeurs correctes sont les suivantes :
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1 - PDP/PBD mononiveau

2 - Nomenclature de planification
3 - PDP multiniveau

4 - CBN avec ou sans PDP

5 - CBN avec PDP figé

3. Type de code défini par I'utilisateur

Utilisez cette option de traitement afin de spécifier la table des codes définis par
l'utilisateur (systéme 34) contenant la liste des types de quantité a calculer et enregistrer
dans le fichier Séries chronologiques (F3413). La valeur par défaut est QT.

4. Regles de sélection du stock prévisionnel

Utilisez cette option de traitement afin de définir la version des régles de sélection du
stock prévisionnel utilisée par le systeme. Ces regles définissent les critéres utilisés pour
sélectionner les articles a traiter.

Onglet Quantité en stock

Ces options de traitement permettent de définir le mode de calcul du stock existant.

1. Dates d'expiration des lots

Blanc - Ne pas inclure
1 - Inclure

Utilisez cette option de traitement afin de spécifier si le systéme doit considérer les dates
d'expiration de lot lors du calcul du stock disponible. Par exemple, si vous avez en stock
200 unités dont la date d'expiration est le 31 aolt 2005 et que vous avez besoin de 200
unités le 1er septembre 2005, le systéme ne tient pas compte du lot expiré et crée un
message de commande ou de fabrication d'autres articles afin de satisfaire les besoins.
Les valeurs correctes sont les suivantes :

Blanc - Ne pas considérer les dates d'expiration de lot lors du calcul du stock disponible.
1 - Considérer les dates d'expiration de lot lors du calcul du stock disponible.

2. Diminution du stock de sécurité

Blanc - Ne pas diminuer
1 - Diminuer

Utilisez cette option de traitement afin de spécifier si la planification doit avoir lieu sur la
base de la quantité de stock disponible dont le stock de sécurité a été soustrait. Les
valeurs correctes sont les suivantes :

Blanc - Ne pas soustraire.

95



1 - Soustraire.

3. Quantités du parcours des réceptions
Quantité en transit

Blanc - Ne pas inclure dans la quantité en stock
1 - Inclure dans la quantité en stock

Dans un environnement de production, il est parfois nécessaire de déterminer
I'emplacement du stock afin de savoir s'il est disponible pour une utilisation immédiate.
Entrez 1 si vous souhaitez inclure les quantités en transit dans le calcul du stock initial
disponible des séries chronologiques, sinon le systéme inclut ces quantités dans la ligne
En réception (+IR) des séries chronologiques. Les quantités sont toujours considérées
comme disponibles par le programme ; la différence est le mode d'affichage des quantités
dans les séries chronologiques. Les valeurs correctes sont les suivantes :

Blanc - Ne pas inclure dans la quantité en stock.
1 - Inclure dans la quantité en stock.

Quantité en contréle

Blanc - Ne pas inclure dans la quantité en stock
1 - Inclure dans la quantité en stock

Dans un environnement de production, il est parfois nécessaire de déterminer
I'emplacement du stock afin de savoir s'il est disponible pour une utilisation immédiate.
Entrez 1 si vous souhaitez inclure les quantités en contréle dans le calcul du stock initial
disponible, sinon le systéme inclut ces quantités dans la ligne En réception (+IR) des
séries chronologiques. Les quantités sont toujours considérées comme disponibles par le
programme ; la différence est le mode d'affichage des quantités dans les séries
chronologiques. Les valeurs correctes sont les suivantes :

Blanc - Ne pas inclure dans la quantité en stock.
1 - Inclure dans la quantité en stock.

Quantité définie par I'utilisateur 1

Blanc - Ne pas inclure dans la quantité en stock
1 - Inclure dans la quantité en stock

Dans un environnement de production, il est parfois nécessaire de déterminer
I'emplacement du stock afin de savoir s'il est disponible pour une utilisation immédiate.
Entrez 1 si vous souhaitez inclure les quantités quantités définies par

['utilisateur (définies dans le champ Mettre a jour I'opération 1 du programme Révision du
parcours des réceptions) dans le calcul du stock initial disponible, sinon le systéme inclut
ces quantités dans la ligne En réception (+IR) des séries chronologiques. Les quantités
sont touiours considérées comme disponibles par le proaramme : la différence est le
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mode d'affichage des quantités dans les séries chronologiques. Les valeurs correctes sont
les suivantes :

Blanc - Ne pas inclure dans la quantité en stock.
1 - Inclure dans la quantité en stock.

Quantité définie par I'utilisateur 2

Blanc - Ne pas inclure dans la quantité en stock
1 - Inclure dans la quantité en stock

Dans un environnement de production, il est parfois nécessaire de déterminer
I'emplacement du stock afin de savoir s'il est disponible pour une utilisation immédiate.
Entrez 1 si vous souhaitez inclure les quantités quantités définies par

l'utilisateur (définies dans le champ Mettre a jour 'opération 2 du programme Révision du
parcours des réceptions) dans le calcul du stock initial disponible, sinon le systéme inclut
ces quantités dans la ligne En réception (+IR) des séries chronologiques. Les quantités
sont toujours considérées comme disponibles par le programme ; la différence est le
mode d'affichage des quantités dans les séries chronologiques. Les valeurs correctes sont
les suivantes :

Blanc - Ne pas inclure dans la quantité en stock.
1 - Inclure dans la quantité en stock.

4. Codes de lots bloqués (maximum 5)

Blanc - Ne pas inclure de lots bloqués dans le calcul de la quantité en stock
* - Inclure tous les lots bloqués dans le calcul de la quantité en stock

Utilisez cette option de traitement afin de spécifier les lots a inclure dans le calcul des
quantités en stock. Vous pouvez entrer cinq codes de lots bloqués (systéeme 41, type L).

Blanc - Ne pas inclure de lots bloqués dans le calcul des quantités en stock.
* - Inclure tous les lots bloqués dans le calcul des quantités en stock.

5. Cadences dues incluses dans les ressources

Blanc - Ne pas inclure
1 - Inclure

Cette option de traitement permet de spécifier si le systéme considére la quantité des
cadences en retard comme une ressource. Si vous entrez 1, le systéme inclut ces
quantités dans la ligne Cadence de production non ajustée (+RSU) ainsi que dans la ligne
Cadence de production ajustée (+RS) dans le programme Saisie rapide des heures
(P051121). Les valeurs correctes sont les suivantes :
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Blanc - Ne pas considérer les cadences en retard dans les ressources.
1 - Considérer les cadences en retard dans les ressources.

Onglet Prévisions

Ces options de traitement permettent de répondre a deux objectifs :

o Déterminer les types de prévisions que le programme considére comme des besoins.

o Définir une logique particuliére pour la consommation des prévisions.

1. Types de prévisions (maximum 5)

Les prévisions représentent un type de besoin. Le systéme Gestion des prévisions permet
de créer des prévisions a l'aide de 12 types de prévisions différents (systéeme 34, type
DF). Un de ces types de prévisions est considéré comme étant le type de meilleures
prévisions comparé a I'historique des besoins d'un article. Utilisez cette option de
traitement afin de définir les quantités de prévisions créées par les types de prévisions a
inclure dans la procédure de planification. Entrez les valeurs sans espace, par exemple
0102BF.

2. Type de prévisions pour les nomenclatures de planification et la consommation des
prévisions par client

Cette option de traitement permet de spécifier le type de prévision (code utilisateur du
systéme 34, type DF) utilisé lors de la création des prévisions pour les composants
lorsque vous explosez les nomenclatures de planification de type 2. Cette valeur doit
correspondre a celle de I'option de traitement Types de prévisions.

La fonction suivante est réservée pour une utilisation future.

Lorsque Il'option Logique de consommation des prévisions a la valeur 2 (consommation
des prévisions par client), cette option de traitement spécifie le type de prévisions
(systeme 34, type DF) utilisé pour établir les prévisions de la demande réelle quotidienne
par client. Cette valeur doit étre différente de celle de I'option de traitement Types de
prévisions.

3. Logique de consommation des prévisions

Blanc - Ne pas utiliser la consommation des prévisions
1 - Utiliser la consommation des prévisions
2 - Utiliser la consommation des prévisions par client

Cette option de traitement permet de spécifier I'utilisation de la logique de consommation
des prévisions lors de la planification des besoins matiéres. Les valeurs correctes sont les
suivantes :

Blanc - Ne pas utiliser la consommation des prévisions.

1 - Utiliser la consommation des prévisions. Cette valeur applique la logique de
consommation des prévisions a la somme des quantités des commandes clients et des
prévisions au cours de la période de consommation des prévisions. pour les articles
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sélectionnés dont le découpage des bornes de planification est égal a H.

2 - Utiliser la consommation des prévisions par client. Cette fonction sera disponible dans
une version future. Cette valeur applique la logique de consommation des prévisions aux
quantités des commandes clients et des prévisions par client individuel. Elle doit étre
utilisée en conjonction avec les fonctions Type de prévisions pour nomenclatures de
planification / Consommation des prévisions par client.

4. Relation de référence de client par défaut pour la consommation des prévisions par
client

1 - Expédié a (valeur par défaut)
2 - Facturé a

Lorsque I'option Logique de consommation des prévisions a la valeur 2 (consommation
des prévisions par client), cette option de traitement spécifie la relation du client, c'est-a-
dire le numéro de référence (Expédié a ou Facturé a) utilisé pour le calcul.

Les valeurs correctes sont les suivantes :
1 - Utiliser le numéro de référence Expédié a.
2 - Utiliser le numéro de référence Facturé a.

Onglet Types de document

Ces options de traitement permettent de définir des types de document par défaut.

1. Commandes fournisseurs

Il s'agit du type de document qui apparait lorsque vous recevez des messages associés a
la création de commandes fournisseurs. La valeur par défaut est OP.

2. Ordres de fabrication

Il s'agit du type de document qui apparait lorsque vous recevez des messages associés a
la création d'ordres de fabrication. La valeur par défaut est WO.

3. Cadences de production

Il s'agit du type de document qui apparait lorsque vous recevez des messages associés a
la création de cadences de production. Entrez le code défini par I'utilisateur (systéme 00,
type DT) correspondant a la cadence a utiliser.
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Onglet Délais

Utilisez des délais de sécurité pour permettre un temps supplémentaire en cas de retard de
réception ou de production. Utilisez les jours tampon pour éviter de recevoir des messages
indésirables.

1. Délai de sécurité des articles achetés

Dans le cas des articles avec un type de stockage P, le systéme additionne la valeur
entrée ici au délai de niveau de l'article afin de calculer le délai total.

2. Délai de sécurité des articles fabriqués

Dans le cas des articles avec un type de stockage M, le systéme additionne la valeur
entrée ici au délai de niveau de l'article afin de calculer le délai total.

3. Jours tampon de relance

Les messages de relance sont masqués depuis la date de début de la génération jusqu'a
concurrence du nombre de jours entré ici.

4. Jours tampon de report

Les messages de report sont masqués depuis la date de début de la génération jusqu'a
concurrence du nombre de jours entré ici.

Onglet Performance

Ces options de traitement permettent de définir les résultats, I'augmentation ou la réduction
des temps de traitement.

1. Effacement des fichiers F3411/F3412/F3413

2. Magasin/usine de saisie lors de I'effacement des fichiers de planification
3. Initialisation du code d'impression PDP/CBN

4. Messages et séries chronologiques pour les articles fantdbmes

Blanc - Ne pas générer
1 - Générer

Utilisez cette option de traitement afin de spécifier si le systéme doit générer des
messages et des séries chronologiques pour les articles fantdmes. Les valeurs correctes
sont les suivantes :

Blanc - Ne pas lancer la génération.
1 - Lancer la génération.

5. Fin des statuts d'ordre ferme
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Blanc - Tous les messages sont explosés

Utilisez cette option de traitement afin de spécifier le statut d'ordre de fabrication a partir
duquel les messages ne sont plus explosés jusqu'aux composants. Si vous laissez ce
champ a blanc, tous les messages sont explosés jusqu'aux composants.

6. Explosion des ajustements pour articles cadencés

Blanc - Ne pas exploser
1 - Exploser

Utilisez cette option de traitement afin de spécifier si les ajustements apportés aux articles
cadencés sont explosés jusqu'aux composants, ce qui a pour effet de créer des messages
associés aux composants. Les valeurs correctes sont les suivantes :

Blanc - Ne pas exploser les ajustements.
1 - Exploser les ajustements.

7. Code de statut de cadence cléturée

Indiquez le statut des cadences de production terminées. Lorsque le systeme effectue la
planification pour un article cadencé, il ne considére pas les cadences a ce statut ou a un
statut supérieur.

8. Définition de clé pour le fichier F3411

Cette option de traitement permet d'activer I'exécution simultanée de plusieurs taches de
CBN/PDP. La valeur entrée correspond a la fourchette des enregistrements des fichiers
Messages du PDP/CBN/PBD (F3411) et Besoins de niveau inférieur du PDP/CBN/PBD
(F3412) pour une exécution donnée. Elle doit étre suffisante pour inclure le nombre
d'enregistrements a générer pour le fichier. Par exemple, si vous entrez 8 pour la premiére
exécution et 10 pour la seconde, la fourchette d'enregistrements réservés pour deux
exécutions simultanées de CBN/PDP est la suivante :

Premiére exécution :

Le systéme réserve les enregistrements de la fourchette [1] a [1 fois 10 puissance 8], soit
1 a 100 000 000.

Deuxiéme exécution :

Le systéme réserve les enregistrements de la fourchette [1 fois 10 puissance 8 plus 1] a [2
fois 10 puissance 10], soit 100 000 001 a 20 000 000 000.

Remarque : Les valeurs entrées sont les exposants dans les calculs ci-dessus. Entrez une
valeur entre 7 et 14. Si vous n'entrez rien, le systeme utilise 10.

Cette option de traitement est applicable seulement lorsqu'une tdche CBN/PDP est
soumise alors au'une tache est déia en cours d'exécution. Le nombre d'enreaistrements
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généré par les programmes Planification des besoins CBN/PDP (R3482) et Plan directeur
de production multisite (R3483) est basé sur les valeurs entrées dans cette option de
traitement. C'est a vous de déterminer le nombre optimum a inclure. Les valeurs doivent
étre identiques pour toutes les versions. Si le paramétrage différe d'une version a l'autre,
les résultats générés sont imprévisibles.

9. Définition de clé pour le fichier F3412

Cette option de traitement permet d'activer I'exécution simultanée de plusieurs taches de
CBN/PDP. La valeur entrée correspond a la fourchette des enregistrements des fichiers
Messages du PDP/CBN/PBD (F3411) et Besoins de niveau inférieur du PDP/CBN/PBD
(F3412) pour une exécution donnée. Elle doit étre suffisante pour inclure le nombre
d'enregistrements a générer pour le fichier. Par exemple, si vous entrez 8 pour la premiére
exécution et 10 pour la seconde, la fourchette d'enregistrements réservés pour deux
exécutions simultanées de CBN/PDP est la suivante :

Premiére exécution :

Le systéme réserve les enregistrements de la fourchette [1] a [1 fois 10 puissance 8], soit
1 a 100 000 000.

Deuxiéme exécution :

Le systéme réserve les enregistrements de la fourchette [1 fois 10 puissance 8 plus 1] a [2
fois 10 puissance 10], soit 100 000 001 a 20 000 000 000.

Remarque : Les valeurs entrées sont les exposants dans les calculs ci-dessus. Entrez une
valeur entre 7 et 14. Si vous n'entrez rien, le systéme utilise 10.

Cette option de traitement est applicable seulement lorsqu'une tache CBN/PDP est
soumise alors qu'une tache est déja en cours d'exécution. Le nombre d'enregistrements
généré par les programmes Planification des besoins CBN/PDP (R3482) et Plan directeur
de production multisite (R3483) est basé sur les valeurs entrées dans cette option de
traitement. C'est a vous de déterminer le nombre optimum a inclure. Les valeurs doivent
étre identiques pour toutes les versions. Si le paramétrage différe d'une version a l'autre,
les résultats générés sont imprévisibles.

10. Suppression des séries chronologiques

Blanc - Générer les séries chronologiques
1 - Ne pas générer les séries chronologiques

Cette option de traitement permet de spécifier si le programme Planification des besoins
matieres CBN/PDP (R3482) génére les séries chronologiques. Les valeurs correctes sont
les suivantes :

Blanc - Générer les séries chronologiques.
1 - Ne pas générer les séries chronologiques.

Remarque : La génération des séries chronologiques peut influencer négativement la
performance systéme.
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Onglet Mode de production

Si vous utilisez la fabrication en mode process, entrez 1 pour générer le plan en fonction des
prévisions de co-produits/sous-produits du process. Le programme crée ensuite des
messages pour le process.

1. Planification en mode process

Blanc - Mode discret
1 - Mode process

Si vous utilisez la production en mode process, entrez 1 afin de générer la planification sur
la base des co-produits/sous-produits issus du process. Le systéme crée alors des
messages associés au process. Les valeurs correctes sont les suivantes :

Blanc - Mode discret
1 - Mode process

2. Planification des projets

Blanc - Ne pas inclure
1 - Inclure

Cette option de traitement permet de spécifier si le systéme inclut les ressources et les
besoins provenant d'articles associés au projet. Les articles spécifiques au projet ont un
type d'article P. Les valeurs correctes sont les suivantes :

Blanc - Ne pas inclure les articles associés aux projets.
1 - Inclure les articles associés aux projets.

3. Table de composants du Configurateur

Blanc - Ne pas traiter la table des composants configurés
1 - Traiter la table des composants configurés

Cette option de traitement permet de spécifier si le systéme traite les composants issus du
fichier Composants du Configurateur (F3215) et les ajoute aux fichiers Lignes de
commandes clients (F4211) et Listes de composants des ordres de fabrication (F3111). Si
vous entrez 1, le systeéme traite les articles du fichier Composants du Configurateur
comme des besoins.

Blanc - Ne pas traiter les articles du fichier Composants du Configurateur.
1 - Traiter les articles du fichier Composants du Configurateur.

Onglet Traitement paralléle

Ces options de traitement permettent d’'indiquer le nombre de processeurs utilisés par le
systeme lors du traitement paralléle. Elles indiquent également si le systéme effectue un
prétraitement lors du traitement paralléle.
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1. Nombre de travaux du sous-systéme

0 - Valeur par défaut

Cette option de traitement permet de spécifier le nombre de sous-systémes d'un serveur.
La valeur par défaut est 0 (zéro).

2. Prétraitement

Blanc - Pas de prétraitement
1 - Prétraitement

Cette option de traitement permet de spécifier si le systéme doit exécuter le prétraitement
lors du traitement paralléle. Lors du prétraitement, le systéme vérifie le stock prévisionnel
et planifie seulement ces articles. Le prétraitement améliore les performances si vous
exécutez le calcul des besoins nets. Il est correct uniquement si le nombre d'articles
réellement planifiés est inférieur au nombre total d'articles de la sélection de données. Les
valeurs correctes sont les suivantes :

Blanc - Le systéme n'exécute pas le prétraitement.
1 - Le systéme exécute le prétraitement.

Résultats de la planification des besoins

Lors de la génération d'un programme directeur, le systéeme évalue les données
sélectionnées du stock prévisionnel, effectue des calculs et recommande un programme de
planification échéancé pour la production de articles sélectionnés. Les planificateurs
regoivent des messages d’action ou d’avertissement suggérant de nouveaux ordres ou la
reprogrammation d’ordres existants. D’autres outils de planification incluent la consultation du
stock prévisionnel ou les enregistrements de I'origine des besoins.

Vérification des séries chronologiques

Les séries chronologiques enregistrent le stock prévisionnel échéancé des articles
sélectionnés. Le systéme extrait ces données de la plus récente génération ou de I'exécution
du programme de besoins par écart.

Utilisez les versions de la planification des besoins de production (PBD) ou du programme
directeur de production (PDP) du programme Séries chronologiques PDP (P3413) pour
vérifier le programme de production et accepter ou refuser la planification proposée. Vous
devez vérifier les messages d'action pour les différents codes d'article et déterminer les
actions a entreprendre, le cas échéant.

Les options de traitement du programme Planification des besoins matieres CBN/PDP
(R3482) permettent de paramétrer des périodes quotidiennes, hebdomadaires ou
mensuelles.
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La liste ci-dessous décrit les données pertinentes des séries chronologiques de la PBD et du

PDP.

Quantités pour des /o5 pouvez vérifier les données suivantes :

périodes spécifiques

Mouvements échéancés du stock dans l'unité de mesure sélectionnée
Quantités disponibles a la vente dans I'unité de mesure sélectionnée
Bornes de période et délais au niveau de l'article

Délais cumulés et de fabrication

Quantités par Les quantités par périodes peuvent étre ajustées ou non.

périodes ajustées ou

non ajustées Le calcul des quantités ajustées suppose le traitement des messages par I'utilisateur.

Le calcul des quantités non ajustées suppose que les messages ne sont pas traités.
La lettre U figurant a la fin des types de quantités indique que les quantités par
périodes n'ont pas été ajustées.

Co’ns_,o_mmation des | orsque vous comparez les prévisions a la demande client et que vous utilisez la plus

previsions grande de ces deux valeurs pour calculer le stock final disponible au moyen du
découpage des bornes de planification (regles G, C ou H), les prévisions sont
"consommeées". Le montant de la demande client est donc déduit des prévisions au
cours de la méme période.

Formats d’affichage \/ous pouvez afficher les séries chronologiques en utilisant différents formats, tels que :

Résumé de toutes les lignes dans une seule ligne de besoins.
Résumé de toutes les lignes dans une seule ligne de ressources.
Choix des lignes des données a sélectionner ou a supprimer.

Alternative entre deux différents fichiers de type de quantité paramétrés dans les
options de traitement.

N o .
Accés a d’autres Vous pouvez accéder a d’autres programmes tout en vérifiant les séries
programmes chronologiques :

Consultation du stock prévisionnel et Consultation de I'origine des besoins pour
déterminer 'emplacement de la génération des besoins de niveau supérieur.

Révision des messages détaillés pour vérifier le détail des messages et effectuer
les opérations nécessaires.

Données systeme supplémentaires pour vérifier les détails du paramétrage.

Révision des prévisions détaillées pour vérifier I'historique des ventes et les
prévisions des articles.

Révision des cadences de production pour vérifier la cadence de production des
articles.

Génération du PDP ou de la PBD en ligne pour les articles affichés.

Le programme Consultation des séries chronologiques du CBN et le programme utilisé pour
consulter les séries chronologiques de la PBD et du MPS sont identiques. Utilisez la version
appropriée du programme P3413 pour vérifier les séries d'articles du programme des besoins
matiéres. Vous pouvez modifier le paramétrage des options de traitement pour ajuster ce
programme aux différents besoins du calcul des besoins nets (CNB).
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Utilisez le programme des codes PDP/CBN/PBD (P34KEY) pour vérifier les types de quantité
générés pour le programme des besoins matiéres. Ces types de quantité incluent les

éléments suivants :

Ordre planifié (+PLO) e type représente les ordres de réapprovisionnement recommandés pour un article

Ordre de fabrication
planifié (-PWO)

Ordre de fabrication
(+WOU) (+WO/WOU)

Ordre de fabrication
ferme (-FWO)

donné.

Ce type représente les besoins en composants requis par I'ordre planifié du
composeé.

Ce type représente un ordre d’approvisionnement d’'un composant doté d’'un en-téte.
La ligne -WOU correspond a l'ordre de fabrication enregistré dans le fichier Bons de
travail (F4801). La ligne -WO correspond a 'ordre de fabrication une fois tous les
messages d’action traités.

Ce type représente les besoins en composants consommeés dans I'ordre de
fabrication du composé.

Codes d’affichage des bornes de planification

Les délais et les bornes de planification apparaissent sur les séries chronologiques. Ces
éléments sont indiqués dans leurs périodes respectives :

L

Délai de niveau

Délai de fabrication

Délai cumulé

Borne de blocage

Bornes de planification

Bornes d'affichage des messages

Conditions préliminaires

O Geénérez un programme des besoins matiéres incluant les dates de début et de fin
des périodes de planification a vérifier. Reportez-vous a Génération de la
planification des ressources dans la documentation Planification des besoins.
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» Pour vérifier les séries chronologiques

Utilisez une des navigations suivantes :

Dans le menu Fonctions quotidiennes de PBD (G3411), sélectionnez Consultation des
séries chronologiques/DAV PBD.

Dans le menu Fonctions quotidiennes du PDP (G3412), sélectionnez Consultation des
séries chronologiques/DAV du PDP.

Dans le menu Fonctions quotidiennes de CBN (G3413), sélectionnez Consultation séries
chronologiques DAV/CBN.

1. Dans I'écran Acces aux séries chronologiques, remplissez les champs suivants, puis
cliquez sur Rechercher :

e Magasin/Usine
o Code article

PeopleSoft.

Accés aux séries chronclogiques

Rechercher Fermer Ecran Outils |

X 0 &

[ Suppr. lignes & blanc MagasiniUsine W30

[ Résumer stock prévisionnel Date debut

[ Autre type quantité Unité resure EA

Code atticle |QQ|] Welo Tourisme, Rouge

Délai niveau 2 Fixe

Pers: ille.

[ [Description  [Datedue  [wmems  [17memsF  [2amems  [otewmsP 284
(= +BA 134 134

0 -FCsT 208

© -0 134 80 7

0 =EA 134

0 +DRP 362

0 ATP 288

0 CATP 288

2. Pour modifier I'affichage, sélectionnez les options suivantes :
e Suppr. lignes a blanc
e Résumer stock prévisionnel

e Autre type quantité

107



3. Pour modifier I'affichage, remplissez les champs suivants et cliquez sur Rechercher :

e Date début

e Unité mesure

4. Pour accéder a des écrans supplémentaires, sélectionnez I'option souhaitée dans le
menu Ecran.

Options de traitement : Séries chronologiques PDP (P3413)

Onglet Valeurs par défaut

Ces options de traitement permettent de spécifier les types de codes définis par I'utilisateur,
obligatoires et autres, pour la description des lignes des séries chronologiques dans le
programme Séries chronologiques PDP (P3413).

1. Type de code défini par I'utilisateur (obligatoire)

Valeur par défaut QT

Cette option de traitement permet de spécifier le code défini par I'utilisateur du systéme 34
correspondant a la liste des descriptions de ligne apparaissant dans les séries
chronologiques. Si vous laissez cette option a blanc, le systéme utilise le code de type de
quantité (QT).

2. Autre type de code défini par I'utilisateur (facultatif)

Cette option de traitement permet de spécifier le code défini par I'utilisateur du systéme 34
correspondant a la liste des descriptions de ligne apparaissant dans les écrans du
programme Séries chronologiques (P3413). Sélectionnez I'option Autre type de quantité
afin d'afficher les descriptions de ligne disponibles. Si vous ne cochez aucune option, ces
descriptions ne sont pas affichées.

Onglet Traitement

Ces options de traitement permettent d'identifier les données a afficher et leur mode
d'affichage dans le programme Séries chronologiques. Vous pouvez sélectionner des
périodes de consommation des prévisions passées. De plus, vous pouvez résumer les
données du stock prévisionnel en une seule ligne.

1. Périodes antérieures

0 - Valeur par défaut
1
2

Cette option de traitement permet de spécifier le nombre de périodes antérieures a la
génération du calcul des besoins nets affichée dans les séries chronologiques. Les
valeurs correctes sont les suivantes :
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0 - O période (valeur par défaut)
1 -1 période
2 - 2 périodes

Cette valeur doit correspondre au nombre de périodes antérieures indiqué dans le
programme de génération du calcul des besoins nets (R3482/R3483). Si ce dernier a une
période antérieure, cette option doit avoir la valeur 1.

2. Résumé du stock prévisionnel

Blanc - Ne pas résumer (valeur par défaut)
1 - Résumer

Cette option de traitement permet de résumer les lignes de ressources et les lignes de
besoins en deux lignes uniques dans les écrans du programme Séries chronologiques
(P3413). Les valeurs correctes sont les suivantes :

Blanc - Le systéme ne résume pas les ressources et les besoins en une seule ligne.
1 - Le systéme résume les ressources et les besoins en une seule ligne.

3. Périodes de consommation des prévisions

Blanc - Ne pas indiquer les périodes (valeur par défaut)
1 - Indiquer les périodes

Cette option de traitement permet de spécifier si le systéme indique les périodes de
consommation des prévisions dans le programme Séries chronologiques (P3413) lorsque
le CBN utilise la logique de consommation des prévisions. Les valeurs correctes sont les
suivantes :

Blanc - Le systéme n'affiche pas les périodes de consommation des prévisions.

1 - Le systéme affiche les périodes de consommation des prévisions en marquant la date
d'un astérisque.

Onglet Versions

Ces options de traitement permettent de spécifier la version des états et des programmes,
tels que Planification des besoins matiéres CBN/PDP (R3482) et Révision des messages
détaillés (P3411), a laquelle vous pouvez accéder dans les menus Ligne et Ecran du
programme Séries chronologiques PDP (P3413).

1. CBN pour article unique (R3482)

Cette option de traitement permet de spécifier la version du programme CBN pour un seul
article (R3482) utilisée lorsque vous accédez a ce programme depuis le menu Ecran de
I'écran Accés aux séries chronologiques. Si vous laissez cette option a blanc, le systéme
utilise la version ZJDE0OO1.
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2. Révision des messages détaillés de CBN (P3411)

Cette option de traitement permet de spécifier la version du programme Vérification des
messages de CBN (P3411) utilisée lorsque vous accédez a ce programme depuis le
menu Ecran de I'écran Accés aux séries chronologiques. Si vous laissez cette option a
blanc, le systeme utilise la version ZJDE00O1.

3. Consultation du stock prévisionnel (P4021)

Cette option de traitement permet de spécifier la version du programme Consultation du
stock prévisionnel (P4021) utilisée lorsque vous accédez a ce programme depuis le menu
Ecran de I'écran Accés aux séries chronologiques. Si vous laissez cette option a blanc, le
systeme utilise la version ZJDE00O1.

4. Révision des prévisions (P3460)

Cette option de traitement permet de spécifier la version du programme Révision des
prévisions (P3460) utilisée lorsque vous accédez a ce programme depuis le menu Ecran
de I'écran Accés aux séries chronologiques. Si vous laissez cette option a blanc, le
systeme utilise la version ZJDE00O1.

5. Consultation de l'origine des besoins (P3412)

Cette option de traitement permet de spécifier la version du programme Consultation de
l'origine des besoins (P3412) utilisée lorsque vous accédez a ce programme depuis le
menu Ecran de I'écran Accés aux séries chronologiques. Si vous laissez cette option a
blanc, le systeme utilise la version ZJDE00O1.

6. Révision des cadences de production (P3109)

Cette option de traitement permet de spécifier la version du programme Révision des
cadences de production (P3109) utilisée lorsque vous accédez a ce programme depuis le
menu Ecran de I'écran Accés aux séries chronologiques. Si vous laissez cette option a
blanc, le systeme utilise la version ZJDE00O1.

7. Calendrier des jours ouvrés (P00071)

Cette option de traitement permet de spécifier la version du programme Calendrier des
jours ouvrés (P00071) utilisée lorsque vous accédez a ce programme depuis le menu
Ecran de I'écran Accés aux séries chronologiques. Si vous laissez cette option a blanc, le
systeme utilise la version ZJDE00O1.

8. Fichier Magasins (P41026)

Cette option de traitement permet de spécifier la version du programme Atrticles par
magasin/usine (P41026) utilisée lorsque vous accédez a ce programme depuis le menu
Ecran de I'écran Accés aux séries chronologiques. Si vous laissez cette option a blanc, le
systeme utilise la version ZJDE00O1.
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Vérification des familles de planification

Utilisez une des navigations suivantes :

Dans le menu Fonctions quotidiennes de PBD (G3411), sélectionnez Vérification de la
famille de planification PBD.

Dans le menu Fonctions quotidiennes de PDP (G3412), sélectionnez Vérification de la
famille de planification PDP.

Dans le menu Fonctions quotidiennes du CBN (G3413), sélectionnez Vérification de la
famille de planification du CBN.

Aprés avoir généré le calcul des besoins nets, vous pouvez vérifier tous les codes d'article
comportant des messages. Pour afficher la liste de ces articles, utilisez les filtres suivants :

e Code de planification

e Numeéro de référence de I'acheteur
e Famille de planification

e Numéro de projet

e Magasin/usine

e Date Au

e Type de message

o Type de planification

e Type d’article

Utilisation des messages

Utilisez une des navigations suivantes :

Dans le menu Fonctions quotidiennes de la PBD (G3411), sélectionnez Vérification des
messages détaillés de la PBD.

Dans le menu Fonctions quotidiennes du PDP (G3412), sélectionnez Vérification des
messages détaillés du PDP.

Dans le menu Fonctions quotidiennes du CBN (G3413), sélectionnez Vérification des
messages détaillés du CBN.

Vous pouvez vérifier et traiter les messages manuellement a I'aide du programme Révision
des messages détaillés CBN/PDP (P3411) ou automatiquement a 'aide du programme
Traitement des messages détaillés (R3411).

Utilisez les options de traitement du programme Révision des messages détaillés CBN/PDP
pour préciser les types de document par défaut.

Les messages d’action de la planification des besoins de production (PBD), du programme
directeur de production (PDP) et du calcul des besoins nets (CBN) sont définis dans la table
des codes définis par I'utilisateur (systéme 34, type MT). Les codes de caractéres sont codés
programme. Ne les modifiez pas.
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Attention

Selon l'organisation de votre société, le responsable des messages d'action PBD/PDP/CBN
doit communiquer avec le responsable des achats ou de la gestion d'atelier avant de modifier
les messages pouvant affecter ces services.

Lors de chaque génération d'un plan de calcul des besoins nets, le systeme émet des
messages d'action pour identifier les situations dans lesquelles les besoins nécessitent les
opérations suivantes :

e Modification des ordres d'approvisionnement existants
e Création de nouveaux ordres

Utilisez la version CBN du programme Révision des messages détaillés CBN/PDP pour
vérifier les messages d’exception a partir de la derniére génération de planification. Ces
messages peuvent vous aider a évaluer les ordres planifiés et les ordres existants. Vérifiez
d'abord les messages les plus importants, puis les autres messages dans leur ordre de
traitement.

Traitement des messages d’une famille de planification

Vous pouvez traiter les messages d’'une famille de planification a I'aide du programme
Résumé des messages (P3401).

» Pour traiter les messages d’une famille de planification

Utilisez une des navigations suivantes :

Dans le menu Fonctions quotidiennes de PBD (G3411), sélectionnez Vérification de la
famille de planification PBD.

Dans le menu Fonctions quotidiennes de PDP (G3412), sélectionnez Vérification de la
famille de planification PDP.

Dans le menu Fonctions quotidiennes de CBN (G3413), sélectionnez Vérification de la
famille de planification du CBN.
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1. Dans I'écran Accés au résumé des messages, remplissez les champs ci-dessous,
puis cliquez sur Rechercher pour trouver un article configuré :

e Magasin/Usine
e Famille planif.

PeopleSoft.

Accés au résumé des messages

Sélectionner Rechercher Fermer Ecran  Ligne  Outils |

AaE

v @ KX 8 H B

1D planif. B MagasinUsine [N <.
REf acheteur F__ Date Au =

N fournissewr & Tynemessage [

Famille planif. ﬁoﬁii Type planif. F’

N° projet | Type article ,*7

Messages
Restants

I~ 240 Recreational Sport Bike AQOOOOQOOO00O0+ 721131 240 2444 8443
™ 210 velo Montagne, Rouge Q000000000 60011 210 2444 a444
r z3o Welo Sport Jeune AF 60020 230 8444 G444
I~ 2005 Chain Stay AR 60100 2005 7500

1 2012 Chain, OX A BO177 2012 8444 8444
™ 2020 Stem A B0257 2020 8444 8444
I 220 velo Taurisme, Rouge ELOOOOOQOOOO0O+ 60038 220 7500

™ 2001 Cadre Cro-Moly, Rouge ADGOOOOOO00O0+ 60062 2001 7500

I 2006 Fourche Tourisme AQOOQOQOQOO0OO 60118 2006 2444 444
- 2007 Bottom Bracket AQQOOOQODOOO0 60126 2007 8444 8444
4 »

2. Choisissez les articles dont vous souhaitez traiter les messages et sélectionnez
Détailler les messages dans le menu Ligne.

L’écran Acces aux messages détaillés s’affiche avec les articles sélectionnés.Traitez
les messages relatifs a chaque article de la méme maniére que les messages
regroupés.

Vérification des messages détaillés

Les messages détaillés comprennent tous les messages du programme Résumé des
messages (P3401). Aprés avoir généré le programme directeur de production, vérifiez les
messages d'action de chaque code d'article. Une fois les messages vérifiés, vous pouvez
effectuer une des opérations suivantes :

e Bloquer la commande.

o Effacer le message.

e  Supprimer le message.

e Supprimer un message que vous avez vérifié mais non traité.

e Traiter le message.
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Options de traitement : Révision des messages détaillés CBN/PDP
(P3411)

Onglet Commandes fournisseurs

Ces options de traitement permettent de définir les données des commandes fournisseurs.

1. Type de ligne

Cette option de traitement permet d'identifier le mode de traitement des lignes de
transaction par le systéme. Le type de ligne affecte le systéme avec lequel la transaction
interface (Grand Livre, Suivi analytique des projets, Comptabilité fournisseurs,
Comptabilité clients et Gestion des stocks). Le type de ligne spécifie également les regles
de sélection d'une ligne sur les états et dans les calculs. Parmi les valeurs correctes
définies dans le programme Révision des constantes de types de ligne

(P40205), on retrouve les types suivants :

S - Article de stock

J - Suivi analytique des projets, contrats de sous-traitance ou achats dans le Grand Livre
B - Comptes G/L et code d'article

N - Article hors stock

F - Fret

T - Texte explicatif

M - Frais et crédits divers

W - Ordre de fabrication

2. Statut de début

Cette option de traitement permet d'identifier le statut de début, soit la premiére étape du
traitement des documents. Vous devez spécifier un code défini par I'utilisateur (systéme

40, type AT) du cycle de traitement des commandes pour le type de document et le type
de ligne utilisés.

3. Regroupement
Blanc - Ne pas regrouper
1 - Regrouper

Cette option de traitement permet d'indiquer si le systéme doit regrouper tous les

messages traités s'appliquant a un fournisseur sur une seule commande. Les valeurs
correctes sont les suivantes :

1 - Regrouper les messages.
Blanc - Ne pas regrouper les messages.
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Onglet Ordres de fabrication

Ces options de traitement permettent de définir les données des ordres de fabrication.

1. Statut de début

Cette option de traitement permet de spécifier le code défini par I'utilisateur (systéme 00,
type SS) identifiant le statut par défaut a utiliser lors de la création d'un ordre de
fabrication.

2. Statut des ordres annulés

Cette option de traitement permet d'identifier le code de statut par défaut défini par
['utilisateur (systéme 00, type SS) a utiliser pour les ordres de fabrication annulés.

Onglet Transferts
Cette option de traitement permet de définir les données des ordres de transfert.

1. Regroupement

Blanc - Ne pas regrouper
1 - Regrouper

Cette option de traitement permet d'indiquer si le systéme doit regrouper tous les
messages traités s'appliquant a un magasin/usine sur un seul ordre de transfert. Les
valeurs correctes sont les suivantes :

1 - Regrouper les messages.
Blanc - Ne pas regrouper les messages.

Onglet Commandes ouvertes

Cette option de traitement permet de définir les données des commandes ouvertes.

1. Type de document d'appel de livraison
Blanc - Pas d'appel de livraison interactif

Cette option de traitement permet d'indiquer si le systéme doit effectuer un appel de
livraison interactif d'une commande ouverte correspondante, lors du traitement de
messages de création de commandes fournisseurs.

o Indiquez le type de document pour lequel effectuer I'appel de livraison.

o Sivous laissez ce champ a blanc, le systéme n'effectue pas d'appel de livraison d'une
commande ouverte.
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Onglet Versions

Ces options de traitement permettent de définir la version a utiliser lorsque ce programme
accéde a un autre programme.

1. Appel de livraison des commandes ouvertes (P43216)

Cette option de traitement permet de spécifier la version du programme Appels de
livraison des commandes ouvertes a utiliser. Le systéme appelle cette version dés que
vous accédez a Appels de livraison des commandes ouvertes depuis ce programme.

Lorsque vous sélectionnez une version, vérifiez ses options de traitement afin de vous
assurer qu'elle répond a vos besoins.

2. Séries chronologiques (P3413)

Cette option de traitement permet de spécifier la version du programme Séries
chronologiques a utiliser. Le systéme appelle cette version dés que vous accédez a
I'écran Séries chronologiques depuis le menu Ecran des programmes Messages détaillés
ou Révision des messages détaillés.

Lorsque vous sélectionnez une version, vérifiez ses options de traitement afin de vous
assurer qu'elle répond a vos besoins.

3. Consultation de l'origine des besoins (P3412)

Cette option de traitement permet de spécifier la version du programme Consultation de
l'origine des besoins a utiliser. Le systéme appelle cette version dés que vous accédez a
I'écran Consultation de l'origine des besoins depuis le menu Ecran des programmes
Messages détaillés ou Révision des messages détaillés.

Lorsque vous sélectionnez une version, vérifiez ses options de traitement afin de vous
assurer qu'elle répond a vos besoins.

4. Consultation du stock prévisionnel (P4021)

Cette option de traitement permet de spécifier la version du programme Consultation du
stock prévisionnel a utiliser. Le systéme appelle cette version dés que vous accédez a
I'écran Stock prévisionnel depuis le menu Ecran des programmes Messages détaillés ou
Révision des messages détaillés.

Lorsque vous sélectionnez une version, vérifiez ses options de traitement afin de vous
assurer qu'elle répond a vos besoins.

5. Saisie des commandes fournisseurs (P4310)

Cette option de traitement permet de spécifier la version du programme Commandes
fournisseurs a utiliser. Le systéme appelle cette version dés que vous accédez a I'écran
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Lignes de commande fournisseur depuis le menu Ligne des programmes Messages
détaillés ou Révision des messages détaillés.

Lorsque vous sélectionnez une version, vérifiez ses options de traitement afin de vous
assurer qu'elle répond a vos besoins.

6. Saisie des ordres de fabrication (P48013)

Cette option de traitement permet de spécifier la version du programme Traitement des
ordres de fabrication a utiliser. Le systéme appelle cette version dés que vous accédez a
Traitement des ordres de fabrication depuis ce programme.

Lorsque vous sélectionnez une version, vérifiez ses options de traitement afin de vous
assurer qu'elle répond a vos besoins.

7. Révision des cadences de production (P3109)

Cette option de traitement permet de spécifier la version du programme Saisie et
modification des cadences de production a utiliser. Le systeme appelle cette version dés
que vous accédez a I'écran Cadences de production depuis le menu Ecran des
programmes Messages détaillés ou Révision des messages détaillés.

Lorsque vous sélectionnez une version, vérifiez ses options de traitement afin de vous
assurer qu'elle répond a vos besoins.

8. Saisie des ordres de transfert (P4210)

Cette option de traitement permet de spécifier la version du programme Saisie des
commandes clients a utiliser. Le systeme appelle cette version dés que vous accédez a
Saisie des commandes clients.

Lorsque vous sélectionnez une version, vérifiez ses options de traitement afin de vous
assurer qu'elle répond a vos besoins.

9. Programme d'ordonnancement de la production (P31225)

Cette option de traitement permet de spécifier la version du programme Programme
d'ordonnancement de production a utiliser. Le systéme appelle cette version dés que vous
accédez a I'écran Ordonnancement des ordres de fabrication depuis le menu Ecran des
programmes Messages détaillés ou Révision des messages détaillés.

Lorsque vous sélectionnez une version, vérifiez ses options de traitement afin de vous
assurer qu'elle répond a vos besoins.

10. Consultation des nomenclatures (P30200)

Cette ontion de traitement nermet de spécifier la version du proaramme Consultation des
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nomenclatures a utiliser. Le systéme appelle cette version dés que vous accédez a I'écran
Consultation des nomenclatures depuis le menu Ligne des programmes Messages
détaillés ou Révision des messages détaillés.

Lorsque vous sélectionnez une version, vérifiez ses options de traitement afin de vous
assurer qu'elle répond a vos besoins.

11. Fichier Magasins (P41026)

Cette option de traitement permet de spécifier la version du programme Articles par
magasin/usine a utiliser. Le systéme appelle cette version dés que vous accédez a I'écran
Données de production de l'usine depuis le menu Ligne des programmes Messages
détaillés ou Révision des messages détaillés.

Lorsque vous sélectionnez une version, vérifiez ses options de traitement afin de vous
assurer qu'elle répond a vos besoins.

Onglet Affichage

Cette option de traitement permet d’afficher les messages relatifs aux magasins/usines
demandeurs ou aux magasins/usines de stockage.

1. Affichage des messages

Blanc ou D - Magasin demandeur
S - Magasin de stockage

Cette option de traitement permet de spécifier si le systeme doit afficher les messages
concernant le magasin/usine demandeur ou le magasin/usine de stockage.

Les valeurs correctes sont les suivantes :
1 - Le systéme affiche les messages concernant le magasin/usine de stockage.
Blanc - Le systeme affiche les messages concernant le magasin/usine demandeur.

Traitement des messages des ordres de fabrication

Une fois les messages vérifiés, vous pouvez les traiter. Lorsque vous traitez des messages
relatifs aux ordres de fabrication, le systéme crée des en-tétes dans le fichier Bons de travail
(F4801) et affecte des numéros d'ordres de fabrication. Le systéme n’associe pas a ce stade
une liste de composants ou une gamme.

Vous pouvez traiter les messages des ordres fabrication a 'aide d’une des méthodes
suivantes :

e Traitement d'un message d'action unique pour un article
e Traitement de plusieurs messages d'action pour un article
o Traitement de messages a I'aide d'une famille de planification

o Traitement automatique des messages
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Le systéme traite d’abord les messages relatifs aux ordres de fabrication. Ces messages
s'affichent dans le programme Révision des messages détaillés (P3411) avec un type d'ordre
OF. Le programme directeur de production reste ferme et ne change pas de la date de début
a la date de fin lorsque le systeme traite ces messages. Ces ordres ne sont pas
automatiquement replanifiés lors des générations ultérieures du PDP. Cependant, en cas de
conflit lors de la prochaine génération du PDP entre les quantités ou les dates
d'approvisionnement et les quantités ou les dates de besoins, le programme recommande un
réajustement des ordres de fabrication existants.

Lorsque vous utilisez une quantité fixe de commande, le PDP/PBD ne génére pas de
message d'augmentation d'un ordre existant pour couvrir les besoins. Pour ce faire, le
systeme génére des multiples de la quantité fixe.

Lorsque vous créez ou mettez a jour un ordre, vous pouvez modifier son statut de 'ordre
pour indiquer le stade de production. Pour ce faire, entrez une nouvelle valeur dans le champ
Statut. Le systéme affiche ce champ uniquement pour les messages associés au traitement
des ordres.

» Pour traiter les messages des ordres de fabrication

Utilisez une des navigations suivantes :

Dans le menu Fonctions quotidiennes de la PBD (G3411), sélectionnez Vérification des
messages détaillés de la PBD.

Dans le menu Fonctions quotidiennes du PDP (G3412), sélectionnez Vérification des
messages détaillés du PDP.

Dans le menu Fonctions quotidiennes du CBN (G3413), sélectionnez Vérification des
messages détaillés du CBN.

1. Dans I'écran Accés aux messages détaillés, remplissez les champs ci-dessous, puis
cliquez sur Rechercher pour trouver les messages relatifs a un article.

e Mag. demandeur

e Code article

2. Sélectionnez le message a traiter.
Dans le menu Ligne, sélectionnez Traiter les messages.
4. Pour afficher les messages traités, sélectionnez Messages traités dans le menu
Affichage.
Renseignements complémentaires

O Reportez-vous a Traitement des ordres de fabrication dans la documentation Gestion
d'atelier.

Traitement des messages relatifs aux commandes fournisseurs

Les messages relatifs aux commandes fournisseurs s'affichent dans le programme Révision
des messages détaillés CBN/PDP (P3411) avec un type d'ordre OP. Vous pouvez traiter les
messages relatifs aux commandes fournisseurs a I'aide d’'une des méthodes suivantes :

e Traiter un seul message d'action sans avoir a vérifier ou a regrouper la commande
ouverte.
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e Traiter un ou plusieurs messages d'action en vérifiant la commande ouverte.

o Traiter les messages en regroupant les commandes fournisseurs pour inclure
plusieurs articles dans une méme commande.

o Traiter les messages relatifs aux ordres de fabrication en utilisant une famille de
planification.

e Traiter les messages en utilisant le calendrier d'approvisionnement.

Remarque
Si un article n'est pas associé a un fournisseur, le systeme affiche un message
d'erreur. Entrez une référence de fournisseur, puis cliquez sur OK.

Pour accélérer le traitement des messages, J.D. Edwards recommande de paramétrer une
version différente du programme Révision des messages détaillés CBN/PDP pour chacune
des méthodes précédentes. Paramétrez une version pour traiter un seul message d'action
sans vérification ni regroupement des commandes ouvertes et une autre version pour traiter
un ou plusieurs messages d'action avec vérification des commandes ouvertes, etc.

Selon le paramétrage de I'option de traitement du programme Planification des besoins
matiéres CBN/PDP (R3482), le systéme crée une demande d'achat (type de document OR)
ou une commande fournisseur (type de document OP). Le programme attribue un ID
utilisateur a la commande fournisseur et utilise la date systéme comme date de création.

De plus, le programme crée la commande fournisseur a I'aide de 'unité de mesure des
achats, méme si le message d'action affiche I'unité de mesure principale. Le programme
effectue les conversions vers l'unité de mesure correcte. Aprés la prochaine génération de la
PBD ou du PDP, les quantités associées aux messages traités s'affichent dans les séries
chronologiques dans la ligne du type de quantité +PO.

Lors du traitement des messages, le systéme donne un statut ferme a cette portion du plan
de réapprovisionnement de PBD/PDP. Ainsi, les prochaines générations de PBD/PDP ne
modifient ni le calendrier ni les quantités associés aux messages traités précédemment.
Toutefois, si la nouvelle regénération identifie un conflit entre les quantités ou les dates des
besoins et des ressources, le programme affiche un message recommandant le réajustement
des quantités +PO existantes.

Renseignements complémentaires

Reportez-vous aux sections suivantes dans la documentation Planification des besoins :
Q Traitement des messages d’une famille de planification.
Q Traitement des ordres de fabrication.

Q Génération des calendriers d'approvisionnement pour obtenir de plus amples
informations sur les messages de traitement a I'aide de ce systéme.

» Pour traiter un message d'action unique

Utilisez une des navigations suivantes :

Dans le menu Fonctions quotidiennes de la PBD (G3411), sélectionnez Vérification des
messages détaillés de la PBD.

Dans le menu Fonctions quotidiennes du PDP (G3412), sélectionnez Vérification des
messages détaillés du PDP.
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Dans le menu Fonctions quotidiennes du CBN (G3413), sélectionnez Vérification des
messages détaillés du CBN.

1. Dans I'écran Accés aux messages détaillés, remplissez les champs suivants, puis
cliquez sur Rechercher :

e Code article

e Mag. demandeur

2. Choisissez le message a traiter, puis sélectionnez Traiter les messages dans le
menu Ligne.

Remarque

Si un article n’est pas associé a un fournisseur, le systéeme affiche un message d'erreur.
Entrez une référence de fournisseur, puis cliquez sur OK.

3. Cliquez sur Fermer.

PeopleSoft.
Founisseurs sélectionnés pour commande
Egn L%E ogs ‘
Personnaliser crile
3 Ty 5té Hom Magasin/ Date r
Dac. Do |[cmde Frns Fournisseur Usine Dmdée
| ) \ op ooz00 4343 Parts Emporium M30 |
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4. Dans I'écran Fournisseurs sélectionnés pour la commande, sélectionnez Générer les
commandes dans le menu Ecran.

PeopleSoft.

Ceoemmandes fournisseurs générées
Fermer Ligne oOulis ‘

X B &

AHEE

o 4347 OF 00200 M30 4343 28/0B/05

5. Dans I'écran Commandes fournisseurs généreées, cliquez sur Fermer.

Pour afficher le message traité dans I'’écran Accés aux messages détaillés,
sélectionnez Messages traités dans le menu Affichage. Le systéme attribue un
numéro de commande fournisseur et I'affiche dans le champ Numéro de document.

» Pour traiter les messages a l'aide de I'option de regroupement

Le systéme crée un en-téte de commande fournisseur et autant de lignes de commandes
que nécessaire. Les dates correspondent aux messages. Si un composant est disponible
auprés de plusieurs fournisseurs, vous pouvez modifier le numéro du fournisseur dans la
zone-détails du message. Le systéme crée une commande par fournisseur.

Utilisez une navigations suivantes :

Dans le menu Fonctions quotidiennes de la PBD (G3411), cliquez avec le bouton droit de
la souris sur Vérification des messages détaillés de la PBD (G3411).

Dans le menu Fonctions quotidiennes du PDP (G3412), cliquez avec le bouton droit de la
souris sur Vérification des messages détaillés du PDP (G3411).

Dans le menu Fonctions quotidiennes du CBN (G3413), cliquez avec le bouton droit de la
souris sur Vérification des messages détaillés du CBN (G3411).

1. Cliquez sur Invite, puis sur Valeurs.

2. Paramétrez I'option de traitement appropriée pour regrouper tous les messages
associés a un méme fournisseur dans une seule commande, puis cliquez sur OK.
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3. Cliquez deux fois sur le programme dans le menu.

4. Dans I'écran Accés aux messages détaillés, remplissez les champs suivants pour
trouver les messages relatifs a un article, puis cliquez sur Rechercher.

e Code article

e Mag. demandeur
5. Choisissez le message a traiter, puis sélectionnez Traiter les messages dans le
menu Ligne.

Le systéme attribue des numéros aux commandes fournisseurs et les affiche dans le
champ Numéro de commande pour chaque article.

Remarque
Si un article n’est pas associé a un fournisseur, le systéme affiche un message
d'erreur. Entrez une référence de fournisseur, puis cliquez sur OK.

6. Pour afficher les messages traités, sélectionnez Messages traités dans le menu
Affichage.

» Pour annuler des articles d'une commande fournisseur

Utilisez une des navigations suivantes :

Dans le menu Fonctions quotidiennes de la PBD (G3411), sélectionnez Vérification des
messages détaillés de la PBD.

Dans le menu Fonctions quotidiennes du PDP (G3412), sélectionnez Vérification des
messages détaillés du PDP.

Dans le menu Fonctions quotidiennes du CBN (G3413), sélectionnez Vérification des
messages détaillés du CBN.

Vous pouvez supprimer dans la commande fournisseur les articles que vous ne souhaitez
pas inclure.

1. Dans I'écran Acces aux messages détaillés, sélectionnez I'article a supprimer de la
commande fournisseur.

2. Cliquez sur Supprimer.

Traitement automatique des messages

Utilisez une des navigations suivantes :

Dans le menu Fonctions quotidiennes de la PBD (G3411), sélectionnez Traitement des
messages détaillés de la PBD.

Dans le menu Fonctions quotidiennes du PDP (G3412), sélectionnez Vérification des
messages détaillés du PDP.

Dans le menu Fonctions quotidiennes du CBN (G3413), sélectionnez Vérification des
messages détaillés du CBN.
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Si vous ne souhaitez pas traiter les messages de maniére interactive, vous pouvez
également lancer le programme Traitement des messages détaillés CBN/PDP (R3411). Ce
programme traite les types de messages ci-dessous pour les ordres de fabrication, les
commandes fournisseurs et les ordres de transfert :

B

Cc

(o)

Commande et relance

Annulation

Report

Relance

Augmentation de la quantité de la commande

Diminution de la quantité de la commande

Ordres de fabrication

Ce programme ne produit aucun état. Vous pouvez vérifier les messages d’erreur dans la file
d'attente de la messagerie des employés (P012501). Vous pouvez afficher tout message non
traité par le programme dans I'écran Accés aux messages détaillés.

Blocage des messages

Vous pouvez bloquer des messages pour interdire leur modification lors de la prochaine
génération (par exemple, pour conserver un message manuel). Le systéme conserve les
messages bloqués jusqu'a ce qu'ils soient effacés ou supprimés manuellement.

» Pour bloquer un message

Utilisez une des navigations suivantes :

Dans le menu Fonctions quotidiennes de la PBD (G3411), sélectionnez Vérification des
messages détaillés de la PBD.

Dans le menu Fonctions quotidiennes du PDP (G3412), sélectionnez Vérification des
messages détaillés du PDP.

Dans le menu Fonctions quotidiennes du CBN (G3413), sélectionnez Vérification des
messages détaillés du CBN.

1. Dans I'’écran Acces aux messages détaillés, sélectionnez une ligne, puis cliquez sur
Réviser les messages dans le menu Ligne.

2. Dans I'écran Révision des détails des messages, sélectionnez Bloquer/débloquer
dans le menu Ligne.

Le systéme met les messages bloqués en surbrillance.

Effacement des messages

Si vous choisissez de ne pas traiter un message, vous pouvez I'effacer a partir de I'écran
Révision des détails des messages CBN/PDP (P3411).
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» Pour effacer un message

Utilisez une des navigations suivantes :

Dans le menu Fonctions quotidiennes de la PBD (G3411), sélectionnez Vérification des
messages détaillés de la PBD.

Dans le menu Fonctions quotidiennes du PDP (G3412), sélectionnez Vérification des
messages détaillés du PDP.

Dans le menu Fonctions quotidiennes du CBN (G3413), sélectionnez Vérification des
messages détaillés du CBN.

1.

Dans I'écran Accés aux messages détaillés, sélectionnez une ligne, puis cliquez sur
Effacer le message dans le menu Ligne.

Pour réafficher le message aprés sa suppression, sélectionnez Tous les messages
dans le menu Affichage.

Ajout d'un code de blocage a une commande fournisseur

Vous pouvez bloquer les valeurs de délai et de quantité d’'une commande fournisseur pour
que la planification des besoins de distribution (PBD) et le programme directeur de
production (PDP) ne géneérent pas de messages d'action exigeant de modifier la commande.
Vous bloquez les commandes fournisseurs avant que les négociations ne soient définitives
ou lorsqu'un contrat d'achat a été signé avec un fournisseur.

» Pour ajouter un code de blocage a une commande fournisseur

Dans le menu Traitement des commandes fournisseurs (G43A11), sélectionnez Saisie
des commandes fournisseurs.

1.

Dans I'écran Accés aux en-tétes de commande, remplissez les champs ci-dessous,
puis cliquez sur Rechercher pour trouver une commande fournisseur spécifique :

e N°doc.

e Mag./Usine

Choisissez la commande fournisseur, puis sélectionnez Réviser les lignes de
commande dans le menu Ligne.
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3. Dans I'écran Lignes de commande, choisissez une ligne, puis sélectionnez Données
supplémentaires 2 dans le menu Ligne.

Si vous utilisez le module Gestion a I'affaire, le champ Numéro de projet apparait

dans la grille.
PeopleSoft. — 7 ¢ —
Lignes de commande - Page Il
OK  Annuler Ecran  Outils
8 X 0O &
Codes cat.
Mode envai
Code cat 1 Blanic - Compodity Class 41/P1
Bloguer N
Code cat. 2 Biani - Comm Sub Class 41/P2
Clé GIL ED]
Codecat. 3 Biank - Supplier Rebate 41/P3
wal. réceptions ﬁ
Code cat. 4 200 Bike
Ruole ctappr, Blank - Landled Costs 41/P5
Poids total 0F Crmde cltdu fins
olume total Référence
Cmde origine Cmde associée
N Type i 451012 | Tpe wo
Sté Sufie ,7 Société 00200
N ligne N® ligne 1,000

4. Dans I'écran Lignes de commande - Page Il, remplissez le champ ci-dessous, puis
cliquez sur OK :

e Bloquer

Description des champs

Description Glossaire

Bloquer Ce code indique si la ligne du bon de travail est figée. Le PDP/CBN ne
propose pas de modification aux ordres figés. Les valeurs correctes
sont les suivantes :

Y - Oui, figer I'ordre.

N - Non, ne pas figer I'ordre (valeur par défaut). Il s'agit de la valeur par
défaut.
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Ajout d'un code de blocage a un ordre de fabrication

Vous pouvez bloquer les valeurs de délai et de quantité d’'un ordre de fabrication pour que la
planification des besoins de distribution (PBD) et le programme directeur de production
(PDP) ne générent pas de messages d'action exigeant de modifier I'ordre. Bloquez les ordres
de fabrication lorsqu’ils se trouvent dans la borne de blocage.

» Pour ajouter un code de blocage a un ordre de fabrication

Dans le menu Préparation quotidienne des ordres de fabrication — Mode discret (G3111),
sélectionnez Saisie et modification des ordres de fabrication.

1. Dans I'écran Acces aux ordres de fabrication, remplissez les champs ci-dessous,
puis cliquez sur Rechercher :

e Type
e 2e code Article

e Magasin/usine

2. Sélectionnez I'ordre de fabrication a bloquer et cliquez sur Sélectionner.

PeopleSoft. -
Détails des ordres de fabrication
Annuler Ecran  Outils
X 0 B
Heitype doc 451004 wo MagUsine W30
Descr. OF ‘Tuurmg Bike, Red W.0. Scheduling
Code article ‘220
Selection onglet : eI hd
Desc. statut
Type nom. i Standard Manuizcturing Bilf
Type gamme [y Standard Manwiacturing Routing
Statut 45 Material issuad
Type S Show Crcler
Bloguer W Lo nat freeze the order.

3. Dans I'écran Détails des ordres de fabrication, cliquez sur I'onglet Statut et type, puis
remplissez le champ suivant :

e Bloquer
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Remarque
Le programme directeur de production (PDP) et le calcul des besoins nets (MRP) ne
créent pas de modifications pour les ordres figés.

Génération des plans de besoins nets

Dan

s le menu Fonctions de la planification périodique monosite (G3422), sélectionnez

CBN - en mode regénératif.

Utilisez la version de regénération brute du programme Planification des besoins matiéres
CBN/PDP (R3482) afin de produire un programme de planification monosite pour les articles
sélectionnés. Vous pouvez également utiliser la version par écart CBN du programme
Planification des besoins matieéres CBN/PDPD. Vous pouvez générer un CBN pour les
éléments suivants :

Lorsque

Un seul article
Tous les articles

Uniquement les articles affectés par des transactions depuis la derniére génération
du CBN

vous générez un plan des besoins nets, le systéme évalue les données

sélectionnées, effectue les calculs et recommande un plan de réapprovisionnement
échéancé pour tous les articles sélectionnés. Les programmes en mode regénératif sont
identiques pour le CBN, la PBD et le PDP.

Vérifiez
de géné

Nomenclature

Code de
inférieur

Type de

les sections ci-dessous pour obtenir de plus amples informations sur le programme
ration du CBN.

CBN utilise la nomenclature standard.

Vous devez définir une nomenclature de type M (nomenclature de production standard) pour
les en-tétes d'ordres de fabrication ne comportant pas de liste de composants et pour les

ordres planifiés de composés. Le programme de génération du CBN utilise ce type de
nomenclature pour séquencer les articles en fonction de leur mode de fabrication.

niveau | o systéme utilise le code de niveau inférieur pour déterminer les relations

composé/composant. Le systéme explose les besoins des composés entre les différents
composants. Le programme de génération du CBN n'explose les besoins de niveau inférieur
que pour les articles manufacturés. Il n'explose pas les besoins aux niveaux inférieurs a

ceux des articles achetés, méme si ces derniers comportent une nomenclature.

Utilisez les types de génération 4 et 5 pour générer un programme directeur de production

génération pour les articles du CBN. Si le PDP a un statut figé, le type de génération 5 explose

uniqguement les composants des articles du programme directeur. Sélectionnez le type de

génération 4 pour exploser a la fois les articles du PDP et leurs composants.
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Commandes ou g; \oys attribuez le statut figé aux ordres de fabrication ou aux commandes fournisseurs
ordres bloqués 4y article donné, le programme ne replanifie pas de commandes pour l'article. Il vous
envoie seulement un message de commande bloquée.

Sélec?ion des  pour exécuter le programme CBN - en mode regénératif, basez votre sélection sur le
données magasin/usine, les codes de catégorie et le type de planification. Le systéme peut traiter
toute sélection issue des champs d’un fichier de base.

Pour exécuter la génération des besoins par écart, attribuez la valeur 1 a l'indicateur de
besoins par écart afin de sélectionner les articles modifiés depuis la derniére génération du
programme.

Conditions préliminaires
Q Vérifiez le paramétrage du calcul des besoins nets (CBN).

O Générez des prévisions pour les besoins indépendants. Reportez-vous a Création de
Prévisions détaillées dans la documentation Gestion des prévisions.

Calcul optimisé des besoins nets

Pour un calcul optimisé des besoins nets (CBN), vous devez vous assurer de I'exactitude et
de la validité des éléments suivants :

P.rogramme Assurez-vous que le degré d'exactitude du programme directeur de production atteint au
dlrecteu.r de moins 95 %. L'exactitude se mesure en comparant la création d'un produit fini a la
production performance du programme.

Nomenclature  Agsyrez-vous que le degré d'exactitude de la nomenclature atteint au moins 98 % et que les
composants et quantités répertoriés sont corrects. L'exactitude se mesure en comparant le
mode de fabrication de I'article en I'usine aux quantités et composants corrects répertoriés
dans la nomenclature.

Stock Assurez-vous que le degré d'exactitude du comptage du stock atteint au moins 95 %. Une
telle exactitude peut étre obtenue au moyen de I'inventaire tournant.

Délais Assurez-vous de l'exactitude des délais. Le systéme fournit des délais planifiés. Dans les
faits, le temps réel pour exécuter une commande peut varier.

Validation du calcul des besoins nets

Une fois le calcul des besoins nets généré, vous devez le valider pour vous assurer que la
capacité des centres de charge est suffisante. Le programme de planification des besoins en
capacité (PBC) permet de déterminer si les ressources disponibles suffisent a la réalisation
du plan de besoins matiéres.
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Utilisation du calcul des besoins nets

Le calcul des besoins nets (CBN) produit des données dans les séries chronologiques, les
messages d’action et I'origine des besoins. Les données des séries chronologiques
permettent d’accepter ou de modifier la planification proposée par le systéme. Vous devez
vérifier les messages d'action des différents codes d'article pour déterminer les actions a
effectuer, le cas échéant. Utilisez la détermination de I'origine des besoins pour identifier les
besoins principaux en composants.

Vérification des messages détaillés du calcul des besoins nets

Les messages détaillés comprennent tous les messages du programme Résumé des
messages (P3401). Une fois le calcul des besoins nets généré, vous pouvez vérifier les
messages d'action de chaque code d'article. Une fois les messages vérifiés, vous pouvez
effectuer une des opérations suivantes :

e Bloquer la commande.
o Effacer le message.
e Supprimer le message.
e Traiter le message.

En fonction du message relatif a un composé, ses composants directs peuvent également
recevoir des messages d'avertissement. Au niveau des composants, il existe des messages
spéciaux de type S similaires aux messages d’avertissement de type A. Bien que les deux
types de message proviennent du composé, les messages de type S indiquent que les
besoins principaux correspondent a un ordre planifié ferme (statut 41).

Le tableau ci-dessous décrit le mode d’utilisation des types de document et de quantité ainsi
que les codes d'ordre de fabrication lors de la génération du CBN.

Remarque

Les codes de statut sont définis par I'utilisateur.

Ordres de fabrication résultant de PBD/PDP/CBN

Type de Autres Description Besoins en composants
document codes
(séries

chronologiques)

WP (+PLO) Statut =P Ordres planifiés. Ce type de document généré -PWO
(planifie) par le systéme ne comporte pas d'en-téte dans
le fichier Bons de travail (F4801). Le
PBD/PDP/CBN modifie automatiquement les
dates et les quantités de planification a chaque
exécution du programme.
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WO (+WO n’est
pas toujours
égal a +Wou
dans les dates
ou les quantités
de planification)

WO (+WO n’est
pas toujours
égal a +wou
dans les dates
ou les quantités
de planification)

WO (+WO n’est
pas toujours
égal a +Wou
dans les dates
ou les quantités
de planification)

WO (+WO est
égal a +Wou
dans les dates
ou les quantités
de planification)

WO (+WO est
égal a +Wwou
dans les dates
ou les quantités
de planification)

Statut = 10
(ferme)

Statut = 40
(ferme)

Statut = 41
(ordre planifié
ferme)

Borne de
blocage
interne (tout
code de
statut
possible)

Code de
blocage dans
I'en-téte de
I'ordre de
fabrication
(tout statut
possible)

Ordres fermes. Il existe un en-téte dans le
fichier Bons de travail (F4801). Le
PBD/PDP/CBN crée des messages nécessitant
une intervention du planificateur pour équilibrer
le stock prévisionnel. Pour les besoins en
composants, le systéme suppose une
intervention du planificateur.

Ordres fermes associés a des listes de
composants et a des gammes. Le
PBD/PDP/CBN crée des messages nécessitant
une intervention du planificateur pour équilibrer
le stock prévisionnel. Pour les besoins en
composants, le systéeme suppose une
intervention du planificateur.

Ordre ferme avec un plan ferme. Il s'agit
d'ordres planifiés par la génération de
PBD/PDP/CBN en indiquant le statut 41 dans
I'option de traitement Statut de fin de I'ordre de
fabrication. Le PBD/PDP/CBN crée des
messages nécessitant une intervention du
planificateur pour équilibrer le stock
prévisionnel. Pour les besoins en composants,
le systéme suppose que le planificateur ne va
pas intervenir. Les messages présentent des
remarques FPO du planificateur.

Tous les ordres fermes faisant partie de la
borne de blocage. Le PBD/PDP/CBN n'affiche
pas de messages d'action a l'intérieur de cette
borne de blocage. Le programme crée des
messages d’avertissement de type A pour
indiquer un déséquilibre a l'intérieur de la borne
de blocage. Le programme génére un message
d'action situé en dehors de la borne de blocage
pour corriger le déséquilibre dans le stock
prévisionnel.

Ordre ferme bloqué. Le PBD/PDP/CBN ne crée
pas de messages d'action pour ces ordres de
fabrication. Le programme crée des messages
d’avertissement de type A et F. Le programme
crée des messages indiquant les nouveaux
ordres nécessaires pour remédier aux
déséquilibres dans le stock prévisionnel.
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-FWO/-FWOU. Un message
de type A signale des
déséquilibres dans le stock
prévisionnel de composés. -
FWO n’est pas toujours
égal a -FWOU dans les
dates ou les quantités de
planification.

-FWO/-FWOU. Un message
de type A signale des
déséquilibres dans le stock
prévisionnel de composés. -
FWO n’est pas toujours
égal a -FWOU dans les
dates ou les quantités de
planification.

-FWO/-FWOU. Un message
de type S signale des
déséquilibres dans le stock
prévisionnel de composés
FPO. -FWO est toujours
égal a -FWOU dans les
dates ou les quantités de
planification.

-FWO/-FWOU. Le
programme ne crée pas de
messages de modification a
partir des besoins en
COMpPOSES.

-FWO/-FWOU. Le
programme ne crée pas de
messages de modification a
partir des besoins en
COMpPOSES.



» Pour vérifier les messages détaillés

Dans le menu Fonctions quotidiennes de la PBD (G3411), sélectionnez Vérification des
messages détaillés de la PBD.

1.

Dans I'écran Accés aux messages détaillés, remplissez les champs ci-dessous, puis
cliquez sur Rechercher pour trouver les messages relatifs a un article :

e Code article

¢ Mag. demandeur

PeopleSoft.

Accés aux messages détaillés
Sélectionner Rechercher Ajouter Supprimer Fermer Ecran  Ligne  Affichage Outils |

v @ + W X O #H B B

Mag. demandeur ‘i Q

Code article 220 Welo Tourisme, Rouge

Planificateur ’*7 Acheteur =
Famille planif. F ] Type plani ]
o

MN® projet

Enregistrements 1- 10

Message

T

L] Obligatoire
[m} 220 E Relance A 2000 EA 451004 WO 45
[} 220 L Dirm. quantité de cormman A &0 EA 451004 WO 45
[} 220 Q Création d'un ordre A T4 EA sl 10
r 220 a Création d'un ordre A 288 EA WO 10
[} 220 4] Craation d'un ordre A 197 EA sl 10
[} 220 4] Craation d'un ordre A 158 EA sl 10
[} 220 4] Craation d'un ordre A 218 EA sl 10
[} 220 Q Création d'un ordre A a5 EA sl 10
[} 220 Q Création d'un ordre A 197 EA sl 10
[} 220 Q Création d'un ordre A 242 EA sl 10
< | »

2. Vérifiez les champs suivants :

e« TM

o Message Traité
e N°Doc.

e TyDo
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Vérification de I'origine des besoins du calcul des besoins nets

Utilisez le programme Consultation de l'origine des besoins (P3412) pour déterminer la
source des besoins dépendants. Ce programme n'affiche que les composés contenant des
ordres planifiés ou lancés. Vous pouvez ainsi effectuer les opérations suivantes :

o Afficher les ordres de fabrication de regroupement nécessitant un article donné.
o Effectuer le suivi de 'origine des besoins pour chaque article.

o Afficher les différents niveaux dans une nomenclature pour déterminer I'origine des
besoins du premier niveau jusqu'au composé.

Vous pouvez effectuer le suivi des besoins dépendants au travers des composés jusqu'a
I'assemblage final de I'article, voire jusqu'aux prévisions ou jusqu'aux commandes clients.
Ces données vous permettent de reprogrammer ou de modifier les ordres.

» Pour vérifier I'origine des besoins du CBN

Dans le menu Fonctions quotidiennes du CBN (G3413), sélectionnez Consultation de
l'origine des besoins.

1. Dans I'écran Acces a la consultation de I'origine des besoins, remplissez les champs
ci-dessous pour trouver l'article dont vous souhaitez vérifier I'origine des besoins :

e Mag./Usine

e Code article

133



2. Pour limiter la recherche a une date donnée, remplissez le champ ci-dessous, puis

cliquez sur Rechercher :

e Date demandée

PeopleSoft.

Accés i la consultation de I'erigine des bessoins

AAE

Rechercher Fermer Ecran Ligne Outils

@ X 0 B B

Code article |g|][|4

Date demandée U
MN® projet [+

Délai niveau 3 Fixe

MagaUsine m

Cadre Gro-Moly

aQ

Enregistrements 1 - 10

1310605 10 2001
[e} 15107105 197 2001
[e} 17108105 158 2001
o 1RI09/05 218 2001
e} 17noms 96 2001
e} 1611/05 197 2001
e} 16N 2005 242 2001
[e} 17101108 54 2001
[e} 14102108 51 2001
[e} 17103108 131 2001

Cadre Cro-Maly, Rouge
Cadre Cro-Maly, Rouge
Cadre Cro-Maly, Rouge
Cadre Cro-Moly, Rouge
Cadre Cro-Moly, Rouge
Cadre Cro-Moly, Rouge
Cadre Cro-Moly, Rouge
Cadre Cro-Maly, Rouge
Cadre Cro-Maly, Rouge
Cadre Cro-Maly, Rouge

m Date 2e code Description
Dmndée Quantité Article Article Type
o FO

WP
WP
WR
WP
WP
WP
WP
WP
WP

Type Magasin

Firm Work Order WiF: 30

Flanning Wark Orders
Flanning Wark Orders
Planning Work Crders
Planning Work Crders
Planning Work Crders
Planning Work Crders
Flanning Wark Orders
Flanning Wark Orders
Flanning Wark Orders

M30
M30
Man
man
man
man
M30
M30
M30

451012

Descriptions des champs

Description Glossaire

Date demandée

Il s'agit de la date a laquelle un article doit arriver ou une action doit se
terminer.

Options de traitement : Consultation de I'origine des besoins (P3412)

Versions

Indiquez la version de chaque programme a appeler. Si vous laissez ce champ a blanc, le

systeme utilise la version ZJDE0QOO1.

1. Détails des messages
2. Séries chronologiques

3. Consultation du stock prévisionnel

4. Fichier Magasins (P41026B)
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Vérification du stock prévisionnel du calcul des besoins nets

Utilisez le programme Consultation du stock prévisionnel (P4021) pour vérifier les besoins
actuels relatifs a un article donné. Ce programme vous permet en outre d'effectuer les
opérations suivantes :

o Afficher la position actuelle du stock, y compris tout le stock prévisionnel prévu.

e Vérifier le stock prévisionnel de I'article et la disponibilité des documents dans I'ordre
chronologique.

Impact du découpage des bornes de planification sur la consultation
du stock prévisionnel

Le programme Consultation du stock prévisionnel (P4021) utilise le découpage des bornes
de planification sélectionné lors du calcul des besoins nets en temps réel. Il respecte
également les bornes de planification lors de I'identification des besoins.

Remarque

La consultation du stock prévisionnel refléte I'intégralité du découpage des bornes de
planification a I'exception de la régle de consommation des prévisions (régle H). Cette
logique s’affiche uniquement dans les séries chronologiques.

Vous pouvez afficher le calcul des quantités disponibles a la vente en paramétrant I'option de
traitement appropriée du programme Consultation du stock prévisionnel.

» Pour vérifier le stock prévisionnel du CBN

Dans le menu Fonctions quotidiennes du CBN (G3413), sélectionnez Consultation du
stock prévisionnel.

1. Dans I'écran Accés au stock prévisionnel, remplissez les champs ci-dessous pour
trouver I'article dont vous souhaitez vérifier le stock prévisionnel :

e Magasin/usine

e N°art. syst.
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2. Pour limiter la recherche a une date donnée, remplissez le champ ci-dessous, puis
cliquez sur Rechercher :

e Date Au

PeopleSoft.

Accés au stock prévisionnel
Rechercher Annuler Ecran  Ligne  Outils |

@ X 0 B B

Magasiniusine M30

" art. syst [220 Welo Toutisme, Rouge

Date Au [ Ut EA
Délai niveau 3 Fixe

Hom cit/

Type |Usine Frns
e 30/06/06 27 1621 FR 130 Capital System
[e} 30/06/06 50 1571 FR M30 Cloud Mine Inc.

Options de traitement : Consultation du stock prévisionnel (P4021)

Onglet Traitement

Ces options de traitement permettent d’afficher les valeurs ci-dessous dans le programme
Consultation du stock prévisionnel (P4021) :

e Disponibilité sans stock de sécurité
¢ Quantités des instructions de la gamme

Ces options de traitement permettent d’afficher les éléments suivants :

e Ordres planifiés
e Enregistrements des types d’article en vrac

Utilisez ces options de traitement pour indiquer le mode de traitement des quantités
suivantes :

e Quantité des ordres de fabrication
e Quantité disponible

Utilisez ces options de traitement pour afficher la ligne de disponibilité a la vente ou la ligne
de disponibilité a la vente cumulée. Elles permettent également de spécifier la version de
sélection et le type de programme de production quantitatif a utiliser par défaut.
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Utilisez ces options de traitement pour spécifier le type de prévisions a inclure dans la
consultation et le nombre de jours a partir de la date systéme pour lequel il faut inclure les
enregistrements de prévisions.

1. Déduction du stock de sécurité des quantités disponibles
Blanc - Ne pas déduire
1 - Déduire

Cette option de traitement permet de spécifier si le systéme doit afficher la ligne de stock
de sécurité et la déduire de la quantité disponible. Les valeurs correctes sont les
suivantes :

Blanc - Le systéme ne déduit pas le stock de sécurité.
1 - Le systéme déduit le stock de sécurité.

2. Quantités du parcours des réceptions

Blanc - Ne pas considérer dans les quantités en stock
1 - Considérer dans le stock

Quantité en transit

Cette option de traitement permet de spécifier si le systéme doit inclure la quantité en
transit dans la quantité en stock. Dans un environnement de production, il est parfois
nécessaire de définir 'emplacement du stock afin d'étre en mesure de déterminer s'il est
immédiatement disponible. Les valeurs correctes sont les suivantes :

Blanc - Le systéme affiche la quantité en transit & une date donnée.
1 - Le systéme inclut la quantité en transit dans la quantité en stock.

Quantité en contréle

Cette option de traitement permet de spécifier si le systéme doit inclure la quantité en
contrble dans la quantité en stock. Dans un environnement de production, il est parfois
nécessaire de définir 'emplacement du stock afin d'étre en mesure de déterminer s'il est
immeédiatement disponible. Les valeurs correctes sont les suivantes :

Blanc - Le systéme affiche la quantité en contréle a une date donnée.
1 - Le systéme inclut la quantité en contréle dans la quantité en stock.

Quantité définie par I'utilisateur 1

Cette option de traitement permet de spécifier si le systéme doit inclure la quantité définie
par l'utilisateur 1 dans la quantité en stock. Cette quantité est définie par le champ Mise a
jour de l'opération 1 de I'écran Définition du parcours des réceptions. Dans un
environnement de production, il est parfois nécessaire de définir I'emplacement du stock
afin d'étre en mesure de déterminer s'il est immédiatement disponible. Les valeurs
correctes sont les suivantes :
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Blanc - Le systéme affiche la quantité définie par I'utilisateur 1 a une date donnée.
1 - Le systéme inclut la quantité définie par I'utilisateur 1 dans la quantité en stock.

Quantité définie par l'utilisateur 2

Cette option de traitement permet de spécifier si le systéme doit inclure la quantité définie
par l'utilisateur 2 dans la quantité en stock. Cette quantité est définie par le champ Mise a
jour de l'opération 2 de I'écran Définition du parcours des réceptions. Dans un
environnement de production, il est parfois nécessaire de définir 'emplacement du stock
afin d'étre en mesure de déterminer s'il est immédiatement disponible. Les valeurs
correctes sont les suivantes :

Blanc - Le systéme affiche la quantité définie par I'utilisateur 2 & une date donnée.
1 - Le systéme inclut la quantité définie par l'utilisateur 2 dans la quantité en stock.

3. Régles de sélection du stock prévisionnel

Cette option de traitement permet d'identifier la version des régles de sélection du stock
prévisionnel utilisée par le systéeme. Ces regles définissent le type de document, le type de
ligne et le statut de la ligne. Il s'agit d'un code défini par I'utilisateur (systeme 40, type RV)
identifiant la version de traitement a utiliser. Entrez la régle par défaut ou sélectionnez-la
dans I'écran Sélection des codes définis par I'utilisateur.

4. Soustraction des quantités des lots expirés
Blanc - Ne pas soustraire
1 - Soustraire

Cette option de traitement permet de spécifier si le systéme doit déduire la quantité des
lots expirés de la quantité disponible. Les valeurs correctes sont les suivantes :

Blanc - Le systéme ne réduit pas la quantité disponible.
1 - Le systéme réduit la quantité disponible.

Cette option de traitement ne s'applique pas aux lignes de disponibilité a la vente. Si vous
sélectionnez 1 dans cette option de traitement, vous devez paramétrer I'option Indicateur
de lignes de la disponibilité a la vente, onglet Traitement 1, a 2 ou la laisser a blanc.

5. Activation de la gestion des projets techniques (GPT)
Blanc - Ne pas activer la GPT
1 - Activer les fonctions de GPT

Cette option de traitement permet de spécifier si le systéme Gestion a I'affaire (EPM) est
actif. Les valeurs correctes sont les suivantes :

Blanc - Ne pas activer la fonction EPM.
1 - Activer la fonction EPM.
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6. Ressources dues

Blanc - Ne pas inclure dans les quantités disponible
1 - Inclure dans les quantités disponibles

Cette option de traitement permet de spécifier si les quantités en retard sont considérées
lors du calcul de la quantité disponible. Les valeurs correctes sont les suivantes :

Blanc - Ne pas inclure les quantités en retard.
1 - Inclure les quantités en retard.

7. Type de calendrier cadencé

Blanc - Ne pas inclure les articles cadencés

Cette option de traitement permet d'identifier le type d'ordonnancement quantitatif affiché
par le systéme. Il s'agit d'un code défini par I'utilisateur (systéme 31, type ST) identifiant le
type de cadence de production. Entrez le type par défaut ou sélectionnez-le dans I'écran
Sélection des codes définis par I'utilisateur. Si vous laissez ce champ a blanc, le systéme
n'affiche aucun ordonnancement quantitatif.

8. Ordres planifiés PDP/CBN/PBD

Blanc - Ne pas inclure
1 - Inclure

Cette option de traitement permet de spécifier si le systéme affiche les ordres planifiés
issus de la génération de PDP/CBN/PBD. Les valeurs correctes sont les suivantes :

Blanc - Le systéme n'affiche pas les ordres planifiés.
1 - Le systéme affiche les ordres planifiés.

9. Types de prévisions (5 au maximum)

Cette option de traitement permet d'identifier les types de prévisions, jusqu'a concurrence
de cinq, inclus par le systéme lors de la consultation. Si vous laissez ce champ a blanc, le
systeéme n'inclut pas d'enregistrements de prévisions. Entrez les types de prévisions
comme suit : pour sélectionner 01, 02 et BF, tapez 0102BF.

10. Jours a inclure dans les prévisions

Blanc - Compter depuis la date du jour

Cette option de traitement permet de spécifier le nombre de jours d'écart, en plus ou en
moins. de la date svstéme pour leauel le svstéme doit inclure des enreaistrements de
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prévisions. Si vous laissez ce champ a blanc, le systéme utilise la date systéme.

11. Articles en vrac

Blanc - Ne pas exclure
1 - Exclure

Cette option de traitement permet de spécifier si le systéme doit afficher les
enregistrements de type d'article en vrac. Les valeurs correctes sont les suivantes :

Blanc - Le systéme affiche les enregistrements de type d'article en vrac.
1 - Le systéme n'affiche pas les enregistrements de type d'article en vrac.

12. Cadences dues incluses dans les ressources

Blanc - Ne pas inclure
1 - Inclure

Cette option de traitement permet de spécifier si le systéme considére la quantité des
cadences en retard comme une ressource.

Remarque : Si vous entrez 1, le systéme inclut ces quantités dans la ligne Cadence de
production non ajustée (+RSU) ainsi que dans la ligne Cadence de production ajustée
(+RS) dans le programme Programme directeur de production multisite (R3483). Les
valeurs correctes sont les suivantes :

Blanc - Ne pas inclure les cadences en retard comme ressource.
1 - Inclure les cadences en retard comme ressource.

13. Date de début des prévisions

Blanc - Date systéme
1 - Date de début de la période de prévisions en cours

Cette option de traitement permet de déterminer la date de début. Les valeurs correctes
sont les suivantes :

Blanc - Utiliser la date systéme.
1 - Utiliser la date de début de la période de prévisions en cours.

Remarque : Si vous entrez 1, I'option de traitement Activer la gestion de projets doit étre a
blanc.

14. Codes de lots bloqués (maximum 5)
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Blanc - Ne pas inclure de lots bloqués dans le calcul de la quantité en stock
* - Inclure tous les lots bloqués dans le calcul de la quantité en stock

Utilisez cette option de traitement afin de spécifier les lots a inclure dans le calcul des
quantités en stock. Vous pouvez entrer cing codes de lots bloqués (systéme 41, type L).

Blanc - Ne pas inclure de lots bloqués dans le calcul des quantités en stock.
* - Inclure tous les lots bloqués dans le calcul des quantités en stock.

Onglet Affichage

Ces options de traitement permettent d’afficher les valeurs ci-dessous dans le programme
Consultation du stock prévisionnel (P4021) :

e Résumé des quantités des étapes du parcours des réceptions

Ces options de traitement permettent d’afficher les éléments suivants :

e Consultation du stock prévisionnel (P4021) en mode fenétre
e Ordres planifiés

Utilisez ces options de traitement pour spécifier le mode de traitement des quantités
suivantes :

e Quantité des ordres de fabrication
e Quantité disponible

Utilisez ces options de traitement pour afficher la ligne de disponibilité a la vente ou la ligne
de disponibilité a la vente cumulée. Elles permettent aussi de spécifier la version de sélection
et le type de programme de production quantitatif a utiliser par défaut.

Utilisez ces options de traitement pour spécifier le type de prévisions a inclure dans la
consultation et le nombre de jours a partir de la date systéme pour lequel il faut inclure les
enregistrements de prévisions.

1. Conversion des quantités au titre standard

Blanc - Ne pas convertir
1 - Convertir au titre standard

Cette option de traitement permet de spécifier si le systéme doit convertir les quantités en
titre standard. Les valeurs correctes sont les suivantes :

Blanc - Le systéme ne convertit pas les quantités.
1 - Le systéme convertit les quantités.

2. Affichage des lignes Disponible a la vente
Blanc - Ne pas afficher

1 - Afficher la ligne DAV
2 - Afficher la ligne cumul de DAV
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Cette option de traitement permet de spécifier si le systéme affiche une ligne Disponibilité
a la vente, une ligne Cumul de la disponibilité a la vente ou ni I'une ni l'autre. Les valeurs
correctes sont les suivantes :

Blanc - Le systéme n'affiche aucune ligne.
1 - Le systéme affiche la ligne Disponibilité a la vente.
2 - Le systeme affiche la ligne Cumul de la disponibilité a la vente.

Si vous décidez d'afficher la ligne Disponibilité a la vente (valeur 1) dans cette option de
traitement, vous ne pouvez pas utiliser I'option de déduction des quantités des lots expirés
de I'onglet Affichage 3 (ci-dessus).

3. Résumé complet dans les étapes du parcours des réceptions

Blanc - Ne pas résumer
1 - Résumer

Cette option de traitement permet de spécifier si le systéme doit résumer toutes les
quantités des étapes du parcours des réceptions en une seule ligne. Les valeurs correctes
sont les suivantes :

Blanc - Le systéme n'effectue pas de résumé.
1 - Le systéme résume les étapes du parcours des réceptions.

4. Résumé des enregistrements de quantité d'articles en solde

Blanc - Ne pas résumer
1 - Résumer

Cette option de traitement permet de spécifier si le systéme doit résumer toutes les
quantités des enregistrements du fichier Emplacements des articles en une seule ligne.
Les valeurs correctes sont les suivantes :

Blanc - Le systéme n'effectue pas de résumé.

1 - Le systéme résume toutes les quantités des enregistrements du fichier Emplacements
des articles.

5. Affichage des données dans la fenétre

Blanc - Ne pas afficher

1 - Afficher

Cette option de traitement permet de spécifier si le systéme doit afficher le programme
Consultation du stock prévisionnel (P4021) dans une fenétre dans I'écran s'il est appelé
depuis un autre programme. Les valeurs correctes sont les suivantes :
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Blanc - Le systéme affiche le programme au format plein écran.
1 - Le systéme affiche le programme au format fenétre.

Onglet Versions

Ces options de traitement permettent de spécifier les versions des programmes ci-dessous
utilisées avec le programme Consultation du stock prévisionnel (P4021) :

e Saisie des commandes fournisseurs (P4310)

e Consultation des commandes fournisseurs (P4310)

e Saisie des commandes clients (P4210)

e Consultation des commandes clients (P4210)

e Ordonnancement des ordres de fabrication (P31225)

¢ Consultation de I'origine des besoins CBN/PDP/PBD (P3412)
e Séries chronologiques PDP/CBN/PBD (P3413)

e Messages détaillés PDP/CBN/PBD (P3411)

e Consultation des nomenclatures (P30200)

o Articles par magasin/usine (P41026)

e Traitement des bons de travail (P48013)

e Saisie et modification des cadences de production (P3109)
e Disponibilité des articles (P41202)

Les versions permettent de contrdler le mode d'affichage des données par les programmes.
Vous devez donc paramétrer selon vos besoins les options de traitement des versions.

1. Saisie des commandes fournisseurs (P4310)

Cette option de traitement permet d'identifier la version du programme Saisie des
commandes fournisseurs (P4311) appelée depuis les options des menus Ligne et Ecran
de I'écran Acceés au stock prévisionnel. Si vous laissez cette option a blanc, le systéme
utilise la version ZJDE0OO1.

La version controle le mode d'affichage des données. Vérifiez si ses options de traitement
correspondent a vos besoins.

2. Consultation des commandes fournisseurs (P4310)

Cette option de traitement permet d'identifier la version du programme Consultation des
commandes fournisseurs (P430301) appelée depuis les options des menus Ligne et
Ecran de I'écran Accés au stock prévisionnel. Si vous laissez cette option a blanc, le
systéme utilise la version ZJDEOQOO1.

La version controle le mode d'affichage des données. Vérifiez si ses options de traitement
correspondent a vos besoins.
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3. Saisie des commandes clients (P4210)

Cette option de traitement permet d'identifier la version du programme Saisie des
commandes clients (P4211) appelée depuis les options des menus Ligne et Ecran de
I'écran Accés au stock prévisionnel. Si vous laissez cette option a blanc, le systéme utilise
la version ZJDEOOO1.

La version contréle le mode d'affichage des données. Vérifiez si les options de traitement
des versions correspondent a vos besoins.

4., Consultation des commandes clients (P4210)

Cette option de traitement permet d'identifier la version du programme Consultation des
commandes clients (P42045) appelée depuis les options des menus Ligne et Ecran de
I'écran Accés au stock prévisionnel. Si vous laissez cette option a blanc, le systéme utilise
la version ZJDEOOO1.

La version contréle le mode d'affichage des données. Vérifiez si les options de traitement
des versions correspondent a vos besoins.

5. Programme d'ordonnancement (P31225)

Cette option de traitement permet d'identifier la version du programme d'ordonnancement
(P31225) appelée depuis les options des menus Ligne et Ecran de I'écran Accés au stock
prévisionnel. Si vous laissez cette option a blanc, le systeme utilise la version ZJDE00O1.

La version contréle le mode d'affichage des données. Vérifiez si les options de traitement
des versions correspondent a vos besoins.

6. Consultation des besoins PDP/CBN/PBD (P3412)

Cette option de traitement permet d'identifier la version du programme Consultation de
l'origine des besoins de PDP/CBN/PBD (P3412) appelée depuis les options des menus
Ligne et Ecran de I'écran Accés au stock prévisionnel. Si vous laissez cette option a blanc,
le systeme utilise la version ZJDEOQO1.

La version contréle le mode d'affichage des données. Vérifiez si les options de traitement
des versions correspondent a vos besoins.

7. Séries chronologiques PDP/CBN/PBD (P3413)

Cette option de traitement permet d'identifier la version du programme Séries
chronologiques de PDP (P3413) appelée depuis les options des menus Ligne et Ecran de
I'écran Accés au stock prévisionnel. Si vous laissez cette option a blanc, le systéme utilise
la version ZJDEOOO1.
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La version contréle le mode d'affichage des données. Vérifiez si les options de traitement
des versions correspondent a vos besoins.

8. Détail des messages de PDP/CBN/PBD (P3411)

Cette option de traitement permet d'identifier la version du programme Révision des
messages détaillés de PDP/CBN (P3411) appelée depuis les options des menus Ligne et
Ecran de I'écran Accés au stock prévisionnel. Si vous laissez cette option a blanc, le
systeme utilise la version ZJDE00O1.

La version contréle le mode d'affichage des données. Vérifiez si les options de traitement
des versions correspondent a vos besoins.

9. Consultation des nomenclatures (P30200)

Cette option de traitement permet d'identifier la version du programme Consultation des
nomenclatures (P30200) appelée depuis les options des menus Ligne et Ecran de I'écran
Acces au stock prévisionnel. Si vous laissez cette option a blanc, le systéme utilise la
version ZJDEQOO1.

La version contréle le mode d'affichage des données. Vérifiez si les options de traitement
des versions correspondent a vos besoins.

10. Magasins (P41026B)

Cette option de traitement permet de spécifier la version du programme Atrticles par
magasin/usine (P41026) utilisée lorsque vous accédez a ce programme depuis les menus
Ecran et Ligne de I'écran Accés au stock prévisionnel. Si vous laissez cette option a blanc,
le systeme utilise la version ZJDE00O1. La version contrdle le mode d'affichage des
données par le programme.

11. Traitement des ordres de fabrication (P48013)

Cette option de traitement permet d'identifier la version du programme Traitement des
ordres de fabrication (P48013) appelée depuis les options des menus Ligne et Ecran de
I'écran Accés au stock prévisionnel. Si vous laissez cette option a blanc, le systéme utilise
la version ZJDEOOO1.

La version contréle le mode d'affichage des données. Vérifiez si les options de traitement
des versions correspondent a vos besoins.

12. Saisie/modification de cadence de production (P3109)

Cette option de traitement permet d'identifier la version du programme Saisie et
modification des cadences de production (P3109) appelée depuis les options des menus
Ligne et Ecran de I'écran Accés au stock prévisionnel. Si vous laissez cette option a blanc,
le systeme utilise la version ZJDEOQO1.
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La version contréle le mode d'affichage des données. Vérifiez si les options de traitement
des versions correspondent a vos besoins.

13. Disponibilité des articles (P41202)

Cette option de traitement permet d'identifier la version du programme Disponibilité des
articles (P41202) appelée depuis les options des menus Ligne et Ecran de |'écran Acces
au stock prévisionnel. Si vous laissez cette option a blanc, le systeme utilise la version
ZJDEOO0O01.

La version contréle le mode d'affichage des données. Vérifiez si les options de traitement
des versions correspondent a vos besoins.

Vérification de I'ordonnancement d'atelier par rapport au calcul des
besoins nets (CBN)

Aprés le lancement d'un ordre de fabrication en atelier, vous devez le vérifier et inspecter la
capacité de la chaine de production planifiée. Vous pouvez avoir besoin de modifier un
programme de production pour conserver la validité du calcul des besoins nets (CBN).
Renseignements complémentaires

O Reportez-vous a Vérification des données de statut des ordres de fabrication dans
la documentation Gestion d'atelier.

» Pour vérifier 'ordonnancement d'atelier par rapport au CBN

Dans le menu Fonctions quotidiennes du CBN (G3413), sélectionnez Encours de
fabrication.

1. Dans I'’écran Acces a 'ordonnancement des ordres de fabrication, remplissez le
champ suivant pour rechercher le magasin/usine dont vous souhaitez afficher
l'ordonnancement d'atelier :

e Magasin/usine

2. Pour limiter votre recherche a un ordre de fabrication spécifique, remplissez les
champs facultatifs ci-dessous, puis cliquez sur Rechercher :

e Code article
¢ Planificateur
o Client

e OF regrpmt

e StatutDu

e Réf. croisée
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Accés al'erdonnancement des ordres de fabrication

Sélectionner Rechercher Fermer Ecran  Ligne  Outils

v ®@ X 0 8 &
(T
Magasiniusine M30
Code article |22u Velo Tourisme, Rouge
Planificateur ,*7
Client F
OF rearpmt F
Statut Du [ A I a Ref.crolsée ]

ooon

451004 WO
451184 W0
451418 W0
451426 W0

Description
Touring Bike, Red

Touring Bike, Red
Touring Bike, Red
Touring Bike, Red

Qaté en cours

2000 EA
11 EA
9EA
1TEA

até en cours
UM sec.

3. Vérifiez le champ suivant :

e Qté en cours

Description des champs

Description
Planificateur

Client

OF regrpmt

Glossaire
Il s'agit du numéro de référence d'un responsable ou d'un planificateur.

REMARQUE : Dans certains écrans, une option de traitement permet
d'entrer une valeur par défaut dans ce champ selon les codes de
catégorie 1 (Phase), 2 et 3. Définissez les valeurs par défaut dans

I'écran Responsables et supérieurs hiérarchiques par défaut. Une fois

Il s'agit du numéro de I'ordre de regroupement. VVous pouvez utiliser ce
numéro pour :

o Entrer des valeurs par défaut pour les ordres récents, par exemple :
Type, Priorité, Statut ou Responsable.

o Regrouper les ordres a des fins de paramétrage et d'élaboration
d'états pour les projets.

paramétrées, les données sont affichées automatiquement dans tous
les ordres de fabrication créés en fonction des critéres de code de
catégorie. Vous pouvez accepter ou modifier la valeur par défaut.

Ce numéro identifie une entrée dans le systeme Répertoire d'adresses,
tel qu'un employé, un candidat, un adhérent, un client, un fournisseur,
un locataire ou un emplacement.
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Statut Du Ce code (systéme 00, type SS), défini par I'utilisateur, décrit le statut
d'un
ordre de fabrication. Toute modification de statut de 90 a 99 entraine la
mise
a jour automatique de la date de fin.

Réf. croisée Cette valeur alphanumérique est utilisée comme référence croisée ou
second
numeéro de référence. Il s'agit généralement du numéro de la commande
client ou

fournisseur, ou du numéro de projet.

Qté en cours Il s'agit de la quantité d'origine d'une ligne de commande, plus ou moins
les modifications apportées, quantités expédiées, regues et rapprochées
ace jour.

Traitement des ordres de fabrication

Dans le menu Préparation quotidienne des ordres de fabrication — Mode discret (G3111),
sélectionnez Traitement des ordres de fabrication.

Apres I'exécution de la version de regénération brute ou par écart du CBN du programme
Planification de besoins matiéres CBN/PDP (R3482), utilisez le programme Traitement des
documents (R31410) pour traiter plusieurs ordres de fabrication. Le systeme effectue les
opérations suivantes :

¢ Il annexe la liste de composants.
e Il annexe la gamme.
e |l paramétre un statut d'ordre initial.
e |l génere les commandes fournisseurs des opérations de sous-traitance.
o Il génére le dossier de fabrication comprenant les éléments suivants :
e Liste de composants
e Instructions de la gamme
e Résumé du dossier de fabrication
e Ruptures de composants

Le programme de traitement des ordres est le méme pour le calcul des besoins nets (CBN),
la planification des besoins de distribution (PBD), le programme directeur de production
(PDP) et la planification sommaire des capacités (PSC).

Renseignements complémentaires

O Reportez-vous a Traitement des ordres de fabrication et des cadences de production
dans la documentation Gestion d'atelier.
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Validation du calcul des besoins

Apres la génération du calcul des besoins nets ou du programme de production, vous devez
les valider pour vous assurer que vous disposez d'une capacité de centre de charge
suffisante. Utilisez le programme de regénération PBC/PSC (R3382) pour générer les
données de la planification de la capacité.

Dans le logiciel J.D. Edwards, le méme programme de traitement par lots génére les
données de planification sommaire des capacités (PSC) et de planification des besoins en
capacité (PBC). Seuls les centres de charge définis lors de la sélection des données
différencient ces deux programmes.

Les différences principales entre la PBC et la PSC sont les suivantes :

e La PSC est généralement exécutée pour les produits finis du programme directeur
de production (PDP) et ne prend en compte que les centres de charge critiques.

e La PBC est généralement exécutée pour tous les produits fabriqués et prend en
compte tous les centres de charge.

Si des centres de charge critiques apparaissent dans les gammes des ordres de fabrication
geénérés par le calcul des besoins nets (CBN), le systéme peut également inclure des ordres
du CBN dans la PSC dans la mesure ou la PSC et la PBC utilisent le méme programme de

traitement par lots.

Le programme de regénération PBD/PSC génére les éléments suivants :

e Messages de surcharge ou de sous-charge
e Profils de charge
e Résumé par période

Pour les centres de charge critiques, la ressource phare est celle qui augmente la capacité ;
soit le temps main-d'ceuvre, soit le temps machine. Il fonctionne sur une base main-d'ceuvre
si vous augmentez la capacité en ajoutant des employés supplémentaires. Un centre de
charge fonctionne sur une base machine si vous augmentez la capacité en ajoutant des
machines supplémentaires. Le champ Code de type de charge de I'écran Révision du fichier
Centres de charge permet de définir la ressource phare.

Les termes ci-dessous permettent une meilleure compréhension des programmes de
production :

Ca'paf:ités Les capacités théoriques indiquent les unités associées a un centre de charge pour chaque jour

théoriques gy, calendrier des jours ouvrés. Le systéme affiche les capacités théoriques sous forme d’heure,
de quantité, de montants, d’espace et ainsi de suite. Ces données sont associées a un centre de
charge pour chaque jour du calendrier des jours ouvrés. Elles permettent d'effectuer le
jalonnement amont des ordres de fabrication du module Gestion d'atelier et de calculer les
temps disponibles en vue de la planification de la capacité. Vous pouvez entrer ou réviser
manuellement les données relatives aux capacités théoriques pour chaque centre de charge et
pour chaque jour ouvré a I'aide du programme Capacités théoriques par centre de charge
(P3007).

149



Temps par | ¢ programme Génération des capacités théoriques par centre de charge (R3007G) permet de

centre de recalculer les temps par centre de charge. Utilisez ce programme uniquement pour traiter les

charge données. Il n'imprime aucun état. Cependant, vous pouvez afficher les résultats de I'opération de
rafraichissement la plus récente dans le programme Capacités théoriques par centre de charge.

Conditions préliminaires

O La planification des besoins en capacité (PBC) fonctionne au méme niveau que le
calcul des besoins nets (CBN). Vous devez synchroniser les données suivantes pour
le CBN et la PBC :

e Horizon de planification
e Types de document des ordres de fabrication

e Statuts des regles de sélection du stock prévisionnel

Génération des plans des besoins en capacité

Utilisez le programme de regénération PBC/PSC (R3382) pour comparer les besoins en
ressources a la capacité des centres de charge critiques. Le plan des besoins en capacité
indique si vous devez vérifier 'ordonnancement pour créer des charges de travail réalistes ou
optimiser I'utilisation des ressources.

Lors de I'exécution du programme de regénération PBC/PSC, le systéme effectue les
opérations suivantes :

o |l identifie les centres de charge critiques

o |l identifie la ressource phare des centres de charge critiques.
e |l calcule la capacité nominale des centres de charge critiques.
e ll calcule la charge du PDP des centres de charge critiques.

Pour calculer la capacité nominale des centres de charge critiques, le systéme utilise la
formule standard suivante :

Nombre d'employés (ou de machines) * nombre d'heures par jour * coefficient de
productivité * coefficient d'utilisation

Vous pouvez calculer manuellement la productivité en divisant le nombre d'heures standard
par le nombre d'heures réelles. Par exemple, si une équipe a besoin de 10 heures pour
terminer un travail pour lequel 8 heures devraient suffire, cette équipe travaille donc a 80 %
de son efficacité (8 / 10 = 0,80).

A titre d'information, I'opération inverse (heures réelles / heures standard) est appelée
réalisation.

L'utilisation est calculée a partir du nombre d'heures par jour durant lesquelles le centre de
charge est réellement disponible au travail comparé aux heures standard. Ainsi, une
utilisation de 100 % n'est pas réaliste dans la mesure ou la maintenance préventive, les
pauses du personnel et d'autres facteurs encore affectent généralement I'utilisation.
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Vous calculez la charge du PDP pour les centres de charge critiques a I'aide du fichier de
gammes des ordres de fabrication planifiés (+PLO) ou du fichier des instructions de la
gammes des ordres de fabrication fermes (+WO) auxquels sont associés les gammes de
fabrication. Si l'ordre de fabrication est ferme (en-téte créé), mais si vous n'y avez pas
annexé les instructions de la gamme, le systéme utilise le fichier de gammes. Les formules
de calcul de la charge du PDP sont les suivantes :

Ordres planifiés * heures cadencées issues du fichier de gammes
Ordres fermes * heures cadencées issues du fichier des instructions de la gamme

La valeur entrée dans le champ Code de type de charge du fichier Centres de charge
(F30006) détermine le type de cadence du centre de charge.

Les opérations sont jalonnées en amont avec la méme logique que celle utilisée dans le
module Gestion d'atelier. Cette opération place la charge dans la tranche de temps
appropriée. Vous devez entrer le code de base de temps et la quantité de I'ordre dans
I'équation pour pouvoir calculer la charge.

Le systéme utilise la formule ci-dessous pour calculer la charge d'une opération :

Quantité de I'ordre de fabrication * nombre d'heures cadencées pour la gamme/code
de base de temps

Le systéme génére des messages indiquant les surcharges ou les sous-charges.

Conditions préliminaires

O Entrez les temps et les quantités des opérations totalement ou partiellement
terminées pour vous assurer que les chiffres correspondant aux charges des ordres
de fabrication lancés sont corrects. Reportez-vous a Temps et quantités dans la
documentation Gestion d'atelier.

O Vérifiez si des capacités théoriques existent pour tous les centres de charge
critiques. Reportez-vous a Paramétrage des centres de charge dans la
documentation Gestion d'atelier.

O Paramétrez les regles de sélection du stock prévisionnel pour la planification
sommaire des capacités (PSC).

O Exécutez le programme directeur de production.

Options de traitement : Regénération du PBC/PSC (R3382)

Onglet Traitement

Ces options de traitement permettent de spécifier les différentes données utilisées pour
regénérer le PBC/PSC.

1. Pourcentage de sous-capacité

Cette option de traitement permet de spécifier le pourcentage inférieur a la capacité
nominale que le systéme considére toujours comme un centre de charge en sous-charge.
Le systéme affiche des messages avec statut U pour les profils de capacité en-deca du
pourcentage identifié pour la capacité nominale.

2. Pourcentage de surcapacité
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Cette option de traitement permet de spécifier le pourcentage supérieur a la capacité
nominale que le systéme considére comme une condition de surcharge et qu'il affiche
comme un centre de charge en surcharge. Le systeme affiche des messages au statut O
pour les profils de capacité au-dela du pourcentage identifié pour la capacité nominale.

3. Magasin/usine

Cette option de traitement permet de spécifier le magasin utilisé pour le programme
Regénération de la PBC/PSC (R3382).

4. Regle de sélection du stock prévisionnel

Cette option de traitement permet de spécifier les regles de sélection du stock prévisionnel
utilisées pour la génération d'un article. Les régles de sélection du stock prévisionnel
définissent les critéeres de sélection utilisés pour le traitement des ordres actifs.

5. Mode de planification des capacités

2 - Planification sommaire des capacités
3 - Planification des besoins en capacité

Cette option de traitement permet de spécifier le mode de capacité utilisé. Les valeurs
correctes sont les suivantes :

2 - Le systéme utilise la planification sommaire des capacités.
3 - Le systeme ultilise la planification des besoins en capacité.

6. Unité de mesure

Cette option de traitement permet de spécifier I'unité de mesure utilisée pour le
jalonnement amont du profil de capacité. L'unité par défaut est HR (heure).

7. Regroupement dans la section homogéne

Blanc - Valeur par défaut
1

Cette option de traitement permet de spécifier si le systéme regroupe les centres de
charge dans une section homogéne lors de la vérification. Les valeurs correctes sont les
suivantes :

Blanc - Les centres de charge ne sont pas regroupés dans la section homogéne.
1 - Les centres de charge sont regroupés dans la section homogeéne.

8. Statut d'opération de gamme clbturée
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Entrez le statut indiquant que les opérations de gamme sont terminées. La planification
des besoins en capacité ne calcule pas les charges pour les opérations dont le statut
(OPST) est supérieur ou égal a cette valeur. Si vous laissez ce champ a blanc, les
charges sont calculées pour toutes les étapes de la gamme.

Vérification du profil des centres de charge

Utilisez la version de planification sommaire du programme Profils de charge (P3313) pour
vérifier les données de charge et de capacité du centre de charge sélectionné. Ces données
dépendent du code de type de charge entré dans le programme Révision du fichier des
centres de charge.

» Pour vérifier le profil des centres de charge

Dans le menu Planification sommaire quotidienne des capacités (G3312), sélectionnez
Vérification des profils de charge par C/C.

Dans le menu Planification quotidienne des besoins en capacité (G3313), sélectionnez
Vérification des profils de charge par C/C.

1. Dans I'écran Vérification des profils de charge, remplissez les champs suivants, puis
cliquez sur Rechercher :

e Magasin ctre chrge

o Centre charge

PeopleSoft.

Vérification des profils de charge

Sélectionner Rechercher Fermer Ecran  Ouliis ‘

Magasin ctre chrge M3n
Centre charge

@ Fllier

Unité mesure HR Date dabut | [Temps machine seulement

Enregistrements 1 - 10

[ fpeser. — Josteduer fostedwez [ [ [ [

CHARGE - PREPARATION COMPRI

cl

Charge lancee
Charge planifiée
Charge totale

CHARGE par rapport @ CAPACITE
Capatcité theorique
Capacité nominale

% capacité ulilisée

o Bile B NEe NNe Ne e Bie Bie]

Capacité disponible
| »
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2. Vérifiez les champs suivants :

e Unité mesure
e Date début

e Descr.

Vérification des résumés par période

Utilisez le programme Résumés par période (P3312) pour vérifier des éléments spécifiques
du profil de capacité d'un centre de charge pour une période donnée. Vous pouvez afficher le
détail de tous les ordres en cours et a venir dans un centre de charge.

Le systéme résume la charge par période a 'aide de I'unité de mesure sélectionnée. Il affiche
également le pourcentage de la charge totale prévue pour la période nécessaire a la
production d'un article.

» Pour vérifier les résumés par période

Dans le menu Planification sommaire quotidienne des capacités (G3312), sélectionnez
Résumé par période - PSC.

Dans le menu Planification quotidienne des besoins en capacité (G3313), sélectionnez
Résumé par période - PBC.

1. Dans I'écran Accés a la vérification des résumés par période, remplissez les champs
suivants, puis cliquez sur Rechercher :

e Magasin ctre chrge
e Centre chrge

e Unité mesure

e Période Du

e Au

2. Vérifiez les champs suivants :
e Fin Période
e Atrticle
o Capacité Théor.
e %

e N°Doc.
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Vérification de I'emploi du temps et du statut de la production

Le programme Consultation du lancement des opérations (P31220) permet de rechercher et
de mettre a jour les données d'ordonnancement des centres de charge. Cet environnement
de traitement sert de base a I'ordonnancement par centre de charge et au lancement du
travail en atelier. Utilisez ce programme pour effectuer les opérations suivantes :

e Accéder aux données des ordres de fabrication, y compris I'en-téte, la liste de
composants et les instructions de la gamme.

o Vérifier les données des ordres de fabrication, telles que le centre de charge, le
temps de main-d'ceuvre, le temps machine et le temps de préparation.

o Classer les ordres de fabrication par date de début, date demandée ou code de
statut des opérations.

e Modifier le code de statut, la date de début ou la date demandée des ordres de
fabrication.

» Pour vérifier I'emploi du temps et le statut de la production

Dans le menu Planification sommaire quotidienne des capacités (G3312), sélectionnez
Consultation du lancement des opérations.

Dans le menu Planification quotidienne des besoins en capacité (G3313), sélectionnez
Feuille de lancement.

1. Dans I'écran Accés au lancement des opérations, remplissez les champs suivants,
puis cliquez sur Rechercher :

e Centre charge
e Date/Période Du
e Date/Période Au

e Statut op. fin
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Accés au lancement des opérations

Sélectionner Rechercher Fermer Ligne  Outils

v @ X B i

Séquence affichage

Centre charge 200-101 Weid

@ Date demandée

DateiPériode Du 06/01/05 DatesPEriode A
' Date début
Statut op. départ Statutop. fin a0

Temps mach. .0. Temps prépa.
Restant Restant

o 451039 WO 40,00 070605 07/06/05 10,00 0,29
[e} 10,00 0,24
[e} 451021 WO 40,00 080635 12/06/05 510 0,50
s 5,10 0,50
e} 452437 WO 40,00 15/06/05 24i08/05 28510 0,450
s 255,10 0,50
4| »

2. Vérifiez les données de production.

Description des champs

Description Glossaire

Statut op. fin Ce code défini par I'utilisateur (systéeme 31, type OS) identifie le statut
d'une opération. Le statut de l'opération Au sert de point final pour la
sélection des données d'ordre de fabrication a afficher.

Options de traitement : Consultation du lancement des opérations
(P31220)

Val. défaut

1. Indiquez les données par défaut de statut d'opération a afficher lors de la consultation
initiale. Si vous laissez ce champ a blanc, aucune valeur n'est préchargée.

Statut Du

Statut Au

2. Indiquez le nombre de jours par défaut.

Avant la date du jour pour la date Du

Aprés la date du jour pour la date Au

Versions

Indiquez la version pour chaque application.

1. Traitement des ordres de fabrication (P48013)
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Blanc - ZJDE0OOO1
2. Gammes des ordres de fabrication (P3112)

Blanc - ZJDE00O1
3. Listes de composants des ordres de fabrication (P3111)

Blanc - ZJDE0OOO1
4. Consultation des listes de composants des ordres de fabrication (P3121)

Blanc - ZJDE00O1
5. Consultation du lancement des opérations (P31220)

Blanc - ZJDE0OOO1
6. Quantité des ordres de fabrication (P31121)

Blanc - ZJDE00O1
7. Heures des ordres de fabrication (P31122)

Blanc - ZJDEO0O1
Traitement
1. Calcul de quantité

Blanc - La quantité restante inclut les quantités annulées et rebutées.
1 - La quantité restante n'inclut pas les quantités annulées/rebutées.

Vérification de la cadence de production et des profils de
charge

Utilisez le programme Vérification des cadences par centre de charge (P31224) pour vérifier
la cadence de production et la charge d’'un centre de charge. Vous pouvez vérifier un jour,
une semaine ou un mois de la cadence de production et du profil de charge. Vous pouvez
également sélectionner une fourchette de dates. Pour ajuster le profil de charge du centre
considéré, vous pouvez accéder a différents écrans.

Le programme Vérification du calendrier par centre de charge permet surtout de vérifier les
articles cadencés. Il constitue également un moyen de consulter la charge affectée a un
centre de charge. Une option de traitement permet d'inclure les charges générées par un
ordre de fabrication avant ou aprés celles générées par les cadences de production.
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» Pour vérifier la cadence de production et les profils de charge

Dans le menu Préparation quotidienne des ordres de fabrication — Mode discret (G3111),
sélectionnez Vérification des cadences par centre de charge.

1.

Dans I'écran Vérification du calendrier par centre de charge, remplissez les champs
suivants pour rechercher le calendrier :

e Magasin/Usine

e Centre charge

Pour limiter votre recherche, remplissez les champs facultatifs suivants, puis cliquez
sur Rechercher :

e Type doc
e Date effet Du
e Au

PeopleSoft.

Vérification du calendrier par centre de charge

Sélectionner Rechercher Fermer Ecran  Ligne  Outils |

v @ X 0O #H B

MagasiniUsine [ M30

Centre charge R-112 Type doc SC
Date effet Du 01/06/0 Au

er grille

Pey ser orile
2e code W Date Quantité Chaine/ Stat
Article Date Dac. Type |Dmdée Prévue umM |cellule op.  |Capacité
o

2031 18/08/05 452277 5C 160 EA R-2A1 14,05
203 18/06/05 452277 5C 160 EA R-A1 149,05
2032 18/06/05 452285 5C 400 EA R-A1 56,60
2032 180605 452285 SC 400 EA R-A1 66,60
2033 180605 452293 SC 330 EA R-A1 97,59
2033 180605 452293 SC 330 EA R-A1 105,84
2037 18/06/05 452349 5C 160 EA R-C1 107,89
2038 18/06/05 452347 5C 400 EA R-C1 11294
2038 18/06/05 452365 5C 330 EA R-C1 mrn
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Options de traitement : Vérification des cadences par centre de
charge (P31224)

Onglet Valeurs par défaut

1. Type de document :
Entrez un type de document spécifique.
Blanc - Pas de valeur par défaut

Cette option de traitement permet d'identifier le type de document par défaut associé a un
ordre de fabrication ou a une cadence de production. Le type de document est un code
défini par I'utilisateur (systéme 00, type DT) identifiant I'origine et le but du document.
Entrez le type de document a utiliser comme valeur par défaut ou sélectionnez-le dans
I'écran Sélection des codes définis par I'utilisateur.

Onglet Affichage

1. Dates des sous-fichiers
1 - Mensuel

2 - Hebdomadaire

3 - Quotidien

Cette option de traitement permet de spécifier comment le systéme doit calculer et afficher
les charges. Les valeurs correctes sont les suivantes :

1 - Le systéme calcule et affiche des charges mensuelles.

2 - Le systéme calcule et affiche des charges hebdomadaires.
3 - Le systeme calcule et affiche des charges quotidiennes.
Blanc - Le systéme calcule et affiche des charges quotidiennes.

Onglet Traitement des ordres de fabrication

1. Charges générées par les ordres de fabrication incluses

1 - Avant les charges des cadences de production
2 - Apres les charges des cadences de production
Blanc - Pas de charges d'ordre de fabrication

Cette option de traitement permet de spécifier si le systéme doit inclure les charges des
ordres de fabrication avant celles des cadences de production, aprés celles des cadences
de production ou ne pas les inclure du tout. Les valeurs correctes sont les suivantes :

1 - Le systéme génére les charges des ordres de fabrication avant celles des cadences
de production.
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2 - Le systéme génére les charges des ordres de fabrication apres celles des cadences
de production.

Blanc - Le systéme ne tient pas compte des charges des ordres de fabrication.

2. Statut de l'opération Du

Inclure comme une opération active.
Blanc - Pas de statut spécifique a inclure

Cette option de traitement permet de spécifier le statut a mesure que les étapes de la
gamme des ordres de fabrication ou des cadences de production sont terminées. Le statut
des opérations est un code défini par I'utilisateur (systéme 31, type OS) décrivant le statut
d'un ordre de fabrication ou d'une cadence de production. Entrez le statut par défaut ou
sélectionnez-le dans I'écran Sélection des codes définis par I'utilisateur.

3. Statut de I'opération Au

Inclure comme une opération active.
Blanc - Pas de statut spécifique a inclure

Cette option de traitement permet d'identifier le statut d'opération utilisé a mesure que les
étapes de la gamme des ordres de fabrication ou des cadences de production sont
terminées. Le statut des opérations est un code défini par I'utilisateur (systeme 31, type
OS) décrivant le statut d'un ordre de fabrication ou d'une cadence de production. Entrez le
statut a utiliser par défaut ou sélectionnez-le dans I'écran Sélection des codes définis par
['utilisateur.

Onglet Versions

1. Révision des cadences de production (P3109)

Cette option de traitement permet d'identifier la version utilisée par le systéme lorsque
vous sélectionnez I'option d'accés au programme Saisie et modification des cadences de
production (P3109) dans le menu Ligne de I'écran Vérification du calendrier par centre de
charge (P31224). Si vous laissez cette option a blanc, le systéme utilise la version
ZJDEO0O001.

La version contréle le mode d'affichage des données par le programme Saisie et
modification des cadences de production. Paramétrez les options de traitement des
versions selon vos besoins.
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Consommation des prévisions

La consommation des prévisions est associée a la borne de planification de découpage H.
Elle se fonde sur I'hypothése que les ventes réelles consomment ou réduisent les quantités
prévues. La planification commence par une estimation approximative. Les commandes
passées consomment cette estimation. La consommation des prévisions compare les
prévisions et les commandes clients et utilise la valeur supérieure dans le calcul de la
consommation des prévisions brutes afin de créer des prévisions nettes.

Les périodes de consommation des prévisions sont définies par I'utilisateur et stockées dans
le fichier Périodes de consommation des prévisions (F3405). Dans une période de
consommation des prévisions, le systéme traite les commandes clients en les rapprochant
des prévisions non ajustées (type de quantité - FCSU) sur la base du premier entré, premier
sorti (FIFO). Il crée des périodes supplémentaires si les dates de fin de période de
consommation des prévisions ne coincident pas avec celles des séries chronologiques.

Les périodes supplémentaires de consommation des prévisions correspondent au nombre de
périodes identifiées dans le programme Planification des besoins matieres CBN/PDP
(R3482). Le total de toutes les périodes ne peut excéder 52.

Le systéme ne calcule la consommation des prévisions que si vous parameétrez l'option de
traitement appropriée. Pour utiliser la consommation des prévisions, le découpage des
bornes de planification doit utiliser la regle H et la borne de planification doit étre paramétrée
a 999. Ces valeurs sont paramétrées dans I'écran Données systéme supplémentaires par
magasin/usine.
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Périodes échues

Vous pouvez paramétrer le nombre d'intervalles des échéances a 1 ou 2.

Fatian
- . 4 - A 4 c
FL Fe 1 & ful = pul
Awant date du - 2

jour

Période de
consornmation
des prévisions

e Le premier intervalle d'échéance (PD2) comprend toutes les opérations prévues
avant la date de génération actuelle mais comprises dans la période de

consommation des prévisions en cours.

e Le second intervalle d'échéance (PD1) comprend toutes les opérations prévues
avant le début de la période de consommation des prévisions en cours.

Si vous utilisez au moins une période échue, le systéme calcule la quantité non consommée

pour le premier intervalle de la fagon suivante :

e Les prévisions échues (-FCST antérieures a la date de génération, mais postérieures
a la date de début de consommation des prévisions) sont consommées par les

éléments suivants :

¢ Commandes clients échues (commandes clients n'ayant pas été expédiées),

mais entrant dans la période de consommation des prévisions.

e Commandes clients expédiées dans la période de consommation des prévisions,

mais antérieures a la date de génération.

e Les prévisions restantes -PREV sont ajoutées a celles du premier intervalle non

échu.
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Périodes de I'horizon de planification

Vous pouvez spécifier les dates de fin des périodes de consommation des prévisions et des
séries chronologiques dans le programme Révision de la consommation des prévisions.
Spécifiez le nombre de périodes quotidiennes et hebdomadaires de consommation des
prévisions comprises dans I'horizon de planification a I'aide de I'option de traitement de la
version de regénération brute du PDP du programme Planification des besoins matiéres
CBN/PDP (R3482). Le systéme ne permet pas d'entrer plus de 52 séries chronologiques et
d'intervalles de consommation des prévisions.

Si vous définissez un nombre de semaines d'horizon de planification dans les options de
traitement et si la fin des séries chronologiques ne correspond pas a la fin d'une période de
consommation des prévisions, le systéme crée un autre intervalle de séries chronologiques
pour refléter la période de consommation des prévisions.

Si vous définissez des périodes de consommation des prévisions mensuelles et si la fin de la
période de consommation des prévisions ne coincide pas avec la date de fin du mois dans le
calendrier de production, le systeme affiche la date de consommation des prévisions (et non
la date de fin de mois) comme un intervalle de séries chronologiques.

Vous pouvez paramétrer une option de traitement pour que le systéme mette en surbrillance
I'ensemble des périodes de consommation des prévisions dans le programme Consultation
des séries chronologiques. Cette opération permet de différencier les séries chronologiques
des périodes de consommation des prévisions.

Calcul de la consommation des prévisions

Les périodes de consommation des prévisions représentent une période dont les prévisions
sélectionnées sont partiellement consommées, consommeées en totalité ou surconsommées
par les commandes clients. Cette fonction permet d'inclure plusieurs intervalles de séries
chronologiques lors du calcul de la consommation des prévisions. Vous pouvez ainsi définir
une période plus longue (la période de consommation des prévisions) pour que le systéeme
compare les prévisions brutes aux ventes brutes et aux expéditions combinées.

Le traitement de la consommation des prévisions permet au systéme d'utiliser les types de
quantités suivants :

-FSCU Prévisions non ajustées (brutes) pour un article spécifique du fichier des prévisions détaillées.

-Sou Commandes clients réelles issues du fichier Lignes de commande client.

-SO Partie du total des commandes clients consommant les prévisions. —SO peut excéder les
prévisions quand les commandes clients sont supérieures aux prévisions.

-SHIP Expéditions se produisant dans la période de consommation des prévisions.

-FCST Prévisions non consommeées.

I:’VI% Ordres de fabrication et ordres planifiés : documents de réapprovisionnement couvrant les besoins
nets.
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Dans I'exemple suivant, des ordres de fabrication portant sur des quantités égales a 50 et a
135 sont en cours. Les prévisions sont étalées sur la période de consommation des
prévisions et sont consommées par la méthode du premier entré, premier sorti (FIFO). —SHIP
+ -SOU = Total des besoins (10+ 40 + 175 = 225). Etant donné que la méthode FIFO est
utilisée, les prévisions initiales sont consommeées et indiquées dans la ligne —SO. Le solde
net des prévisions est spécifié dans la ligne —FCST. Veuillez noter que la ligne —FCST (nette)
diminue de 225 piéces dans les trois premiéres périodes. La ligne —SO indique le montant
consommé de chaque période. Son total est de 225 piéces. Les messages d’ordre de
fabrication proposent d’augmenter la ligne +WOU de 50 a 85 et de relancer ainsi que de faire
passer la ligne +WOU au 30/06 de 135 a 100 pour la période comprenant le 17 juin. La
période de consommation des prévisions est mensuelle ; elle est signalée par un astérisque.
Cette fonction est activée lors du paramétrage des options de traitement pour les séries
chronologiques.

Types de Semaines
quantité
1 2 3 4 5
30-06-05 10-06-05 17-06-05 24-06-05 * 30-06-05
+BAU 75 15 -35 -135 -235
+BA 75 15
+WOU 50 135
+WO 85 100
-FScu 60 100 100 100 80
-FCST 35 100 80
-SHIP 10
-SOu 40 175
-SO 60 100 65
=EAU 15 -35 -135 -235 -180
=EA 15
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Paramétrage des périodes de consommation des prévisions

Le paramétrage des périodes de consommation des prévisions permet d'identifier la période
pendant laquelle les prévisions sont consommeées par les commandes clients. Ces données
sont stockées dans le fichier Périodes de consommation des prévisions (F3405).

Vous définissez la date finale de chaque période de consommation des prévisions dans
I'écran Acceés a la révision de la consommation des prévisions. Ces périodes s'appliquent a
I'ensemble du systéme. Vous ne pouvez pas définir différentes périodes de consommation
des prévisions pour différents emplacements ou magasins/usines.

Le systéme ajoute les périodes de consommation des prévisions aux séries chronologiques
paramétrées dans les options de traitement du programme Planification des besoins
matiéres CBN/PDP (R3482). Le total de toutes les périodes ne peut pas excéder 52.

Remarque

Vous pouvez entrer les prévisions selon des modéles autres que les périodes de
consommation. Par exemple, vous pouvez avoir des prévisions hebdomadaires pour lisser
les besoins tout en utilisant une période de consommation mensuelle.

Conditions préliminaires
O Vérifiez si les données ci-dessous ont été paramétrées :

e Borne de planification H de la table des codes définis par l'utilisateur (systéme
34, type TF).

e Types de document de la liste des codes définis par I'utilisateur (systéme 40/
type CF) a inclure dans le calcul des commandes expédiées.

¢ Type de quantité -SHIP (expédiée) dans la table des codes définis par
l'utilisateur (systeme 34, type QT) pour calculer la quantité des commandes
expédiées.

e Types de document de la table des codes définis par I'utilisateur (systéme 40,
type IU) pour mettre a jour les stocks (y compris le type de document SO).

e Valeur H dans le champ Découpage des bornes de planification de I'écran
Données systéme supplémentaires sous I'onglet Données de
production/réapprovisionnement.

e Valeur supérieure a la fin de I'horizon de planification dans le champ Borne de
planification de I'écran Données systéme supplémentaires sous I'onglet Données
de production/réapprovisionnement.

e Options de traitement appropriées dans le programme Planification des besoins
matiéres CBN/PDP (R3482).
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Remarque

Paramétrez le champ Borne de planification de I'écran Données systéme supplémentaires
sous I'onglet Données de production/réapprovisionnement avec une valeur supérieure a la fin
de I'norizon de planification. (J.D. Edwards vous recommande d'entrer la borne de
planification 999.) La saisie d'une borne de planification inférieure a la fin de I'horizon peut
occasionner des problemes d'exécution des programmes de traitement par lots de
PBD/PDP/CBN en mode regénératif.

» Pour paramétrer les périodes de consommation des prévisions

Dans le menu Paramétrage de la planification des besoins matiéres (G3442),
sélectionnez Périodes de consommation des prévisions.

1. Dans I'écran Accés a la révision de la consommation des prévisions, remplissez les
champs ci-dessous, puis cliquez sur OK :

e Date fin période
e Type Période

PeopleSoft.

Accés alarévision de la consommation des prévisions
OK  Rechercher Supprimer Arruler  Cutils |

g &« om X &

Date fin periode
Enregistrements 1- 10 =
(B[ e [ ]
v B O
[l 28/02/08 FC
O /0306 FC
[m} 28/04/06 FC
[l 0506 FC
O 30/06106 FC
[l I0TI0B FC
[l 3J08I06 FC
O 20009006 FC
[l JADIOB FC
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Description des champs

Description
Date fin période

Type Période

Glossaire
Il s'agit de la date de fin de la période définie.

Il s'agit du type d'enregistrement utilisé de concert avec le champ
Consommation des prévisions. Les valeurs correctes sont les suivantes

FC - Période de consommation des prévisions
TS - Périodes de séries chronologiques

167



Programmes de production multiniveaux

Les programmes de production multiniveaux permettent la production et la livraison de
produits assemblés a la commande.

Paramétrez et générez des programmes de production multiniveaux pour effectuer les
opérations suivantes :

e Définir les données sur les besoins au niveau d'une famille et procéder aux
modifications nécessaires.

o Définir les nomenclatures de planification pour acquérir les variantes et les options
que vous souhaitez vendre. Lorsque différentes options d'achat de matieres sont
disponibles, les planificateurs peuvent prendre des décisions appropriées en
respectant les délais accordés. Le systéme utilise les nomenclatures de planification
pour indiquer aux planificateurs les moments critiques.

e Mettre a jour un plan de produits en modifiant la demande client ou les spécifications
de conception.

e Personnaliser la génération du programme pour y inclure uniquement les
informations nécessaires.

o Exploser les ordres planifiés jusqu'aux composants.

Définition des nomenclatures de planification

Les nomenclatures de planification sont des regroupements d'articles indiquant leur mode de
vente. Ces nomenclatures permettent de gérer I'acquisition de diverses options et variantes
pouvant étre intégrées a un produit fini.

Les nomenclatures de planification permettent également de configurer un « pseudo »
produit fini. Lors de I'utilisation d’'un pseudo-article, vous n’avez pas besoin d’affecter de
numéro de piéce unique ni de conserver les nomenclatures pour chaque combinaison
d'options et de variantes a inclure dans un produit fini.

Définissez les nomenclatures de planification afin d’acquérir les variantes et les options selon
la quantité de produits a vendre. Un programme d'assemblage final coordonne la sélection
des matiéres et I'assemblage aprés la commande des options associées aux produits.
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Le graphique suivant illustre la nomenclature de planification d’une voiture associée a deux
options de moteur.

Nomenclature de planification

fﬁi T1000 {Voiture)

. ¥

ﬁf E100 {variante du moteur)

(Options)

G b4

V-8 (75 %) Y-6 (25 %)

Vous pouvez affecter un numéro de piéce a la variante du moteur a des fins de planification.
Les deux options de moteur ne peuvent pas étre assemblées, c'est pourquoi la variante du
moteur n'existe jamais réellement en stock. Il s'agit d'un pseudo-article.

Un type d'article K identifie le composé (la voiture) comme étant planifié de la méme maniére
qu'un kit. La variante (le type de moteur) est dotée du type d'article 0 (fantdme). Les articles
fantdmes doivent étre traités de fagon particuliére avec un délai égal a zéro et une politique
de réapprovisionnement lot pour lot.

Le planificateur ignore quelle voiture est expédiée avec quel moteur le mois suivant, mais la
proportion de moteurs utilisés est généralement constante. La nomenclature de planification
ci-dessus permet d'identifier les pourcentages de chaque type de moteur a expédier.

En explosant cette nomenclature en fonction du programme directeur de production pour la
famille de voitures T1000, le systéme peut calculer le total des besoins de chaque type de
moteur.
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Exemple : Explosion des ordres planifiés

Dans cet exemple, le systéme utilise le traitement des articles fantdmes pour déplacer le
lancement des ordres planifiés du produit principal (voiture T1000) directement vers le
lancement des ordres planifiés de la variante du moteur. Le systéme utilise le pourcentage
d'utilisation des variantes pour exploser le lancement des ordres planifiés de la variante du

moteur et obtenir les besoins bruts en moteurs V-8 et V-6.

Yoitures

Semaines

(4|56 |78

Besoins bruts projetés

¥ariante des
moteurs

[1]

Semaines

1(z]|3|4|5|6]|7(8

Besoins bruts projetés =0 ls0ls0
Féceptions prévues
Tolde disponible Délai = 0
projeté
Appel d'ordre ferme s lsols0

[

[

-

Lo

!

Lol

[

V-8 P ¥-6
I I |
T .

I I I

1 I 1

I I I

I I I

gy I I

| | |

I I I

I I I

P

Yy¥YyYYy y¥yYYwy
Semaines Semaines
12| =z|4|c|6|7|5 1(z]3|4|E]|6

Besoins bruts projetes e Besoins bruts projetes 15 l2 |1z

R éceptions prevues

R.eceptions prevues

Solde dispomble
projeté

=olde dispomble
projeté

Appel d'ordre ferme

Appel d'ordre ferme

Pourcentage d'utilisation de la
variante = 75 %
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Le calcul des besoins nets (CBN) permet d'acquérir les composants nécessaires a la
construction des moteurs, par exemple les pistons, les blocs, etc. Lorsque vous recevez une
commande de voitures T1000 avec une combinaison spécifique d'options, le moteur
demandé est réservé pour le produit fini une fois que vous avez annexé la liste des
composants a I'ordre de fabrication final.

Paramétrage des pourcentages d'utilisation des variantes

Paramétrez un pourcentage d'utilisation des variantes pour définir, en fonction des ventes
prévues, le pourcentage de besoins d’une variante donnée.

Le paramétrage d'un pourcentage d'utilisation des variantes permet de modifier les
pourcentages de référence du composé hypothétique. Cette opération permet de justifier les
variations de planification sur lesquelles se fondent sur les ordres planifiés.

» Pour paramétrer un pourcentage d'utilisation des variantes

Dans le menu Données techniques quotidiennes — Mode Discret (G3011), sélectionnez
Saisie et modification des nomenclatures.

1. Dans I'’écran Acces aux nomenclatures, remplissez les champs ci-dessous, puis
cliquez sur Rechercher pour trouver l'article :

e Magasin/Usine

e Code article

2. Choisissez un enregistrement, puis cliquez sur Sélectionner.

3. Dans I'écran Saisie des données de la nomenclature, remplissez le champ ci-
dessous, puis cliquez sur OK :

e % util. Vrnte

Description des champs

Description Glossaire

% util. Vrnte Il s'agit du pourcentage de besoin d'une variante spécifique par rapport
a la production prévue. Par exemple, une société peut produire 65 % de
lubrifiants a haute viscosité et 35 % a faible viscosité, selon la demande
des clients.

Le systeme Planification des besoins matiéres utilise ce pourcentage
pour planifier avec précision les co-roduits /sous-produits issus d'un
process. Entrez le pourcentage en tant que nombre entier, par exemple
5.0 pour 5 %. La valeur par défaut est 0 %.
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Génération des programmes de production multiniveaux

Dans le menu Fonctions de planification périodique monosite (G3422), sélectionnez PDP
- en mode regénératif.

Lors de I'exécution de la version de regénération brute du PDP du programme Planification
des besoins matiéres CBN/PDP (R3482), le systéme compile un programme directeur de
production. Vous devez choisir la version par écart du PDP si vous ne souhaitez inclure que
les articles modifiés depuis la derniére génération. Vous pouvez créer une version le
programme de production multiniveaux.

Lors de la génération d’un programme de production multiniveaux, le systéme explose les
ordres planifiés pour faire apparaitre les composants de la nomenclature et identifie les
pourcentages de tous les composants. En explosant les nomenclatures en fonction du
nombre total des ventes prévues d’'un article principal, vous pouvez obtenir le total des
besoins de chaque article a chaque niveau de la nomenclature.

Lors de la génération d'un programme directeur, le systéeme évalue les données
sélectionnées, effectue des calculs et recommande un programme de planification échéancé
pour la production de tous les articles sélectionnés.

Conditions préliminaires

O Paramétrez le programme de production multiniveaux.
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Planification par lot

Lors de la production par lot, un produit est fabriqué en quantité standard a partir de la
nomenclature. La quantité est déterminée par la taille du conteneur ou par le temps standard
d'exécution. Les produits types de la production par lot comprennent :

¢ Produits pharmaceutiques
¢ Produits alimentaires

e Colles

¢ Boissons fermentées

e Peintures

L'objectif est de traiter les ordres de fabrication a I'aide d'une quantité par lot correspondant a
une nomenclature de lot et d'utiliser ces ordres pour le traitement du CBN. Pour définir une
nomenclature, vous pouvez utiliser le type de nomenclature ainsi que la quantité par lot.

Avec cette méthode de production, certaines restrictions de capacité déterminent la taille du
lot produit. Par exemple, vous devez remplir des cuves jusqu'a un certain niveau pour que le
process s'effectue correctement.

De plus, le systeme définit précisément les quantités de composants du lot. Par exemple, si
une cuve de 200 litres doit étre remplie d'une quantité donnée d'un composant, le systéeme
ne double pas nécessairement cette quantité lorsqu'il s'agit d'une cuve de 4 litres. Les
composants de ce type sont généralement des enzymes ou des catalyseurs.

Les cuves sont souvent placées prés d'un process aval plus répétitif. Par exemple, lors de la
fabrication du pain, la pate mélangée repose dans une cuve. Une fois coupée en portions
individuelles, elle est cuite et conditionnée.

Les unités de mesure des lots s'expriment souvent en volume ou en poids, par exemple en
litres ou en kilogrammes.

Aprés avoir créé une nomenclature et une gamme de lot dans I'en-téte de I'ordre de
fabrication, annexez la liste de composants et les instructions de la gamme. Générez ensuite
un programme de production pour les ordres de fabrication de lot et vérifiez-en les résultats.

Renseignements complémentaires

O Reportez-vous a Utilisation des instructions de la gamme dans la documentation
Gestion des données techniques pour obtenir de plus amples informations sur les
gammes de lot.

Vérification des nomenclatures de lot

Les nomenclatures de lot permettent d'adapter la production aux contraintes physiques.
Ainsi, certains secteurs tels que l'industrie pharmaceutique ou alimentaire utilisent des fours
ou des cuves pour fabriquer des produits en quantité fixe ou par lot. Vous pouvez entrer de
nombreuses combinaisons de tailles et de types de lot.

Renseignements complémentaires

O Reportez-vous & Nomenclatures dans la documentation Gestion des données
techniques pour obtenir de plus amples informations sur les nomenclatures de lot.
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Conditions préliminaires

O Paramétrez I'option de traitement appropriée pour afficher le champ Quantité par lot.

P Pour vérifier une nomenclature de lot

Dans le menu Données techniques quotidiennes — Mode Discret (G3011), sélectionnez
Saisie et modification des nomenclatures.

1.

Dans I'écran Accés aux nomenclatures, remplissez les champs suivants, puis cliquez
sur Rechercher pour trouver la nomenclature :

e Code article
e Type nomencl.

e Mag./Usine

PeopleSoft.

Accés aux nomenclatures

Sélectionner Rechercher Ajouter Copier Fermer Ligne Ecran st Outils |

v @ + B X #H O B B

Magasin/Usine Q
Code article 4200 Multivitamin Tablets

Type nomencl REP

Date Au =

2. Vérifiez les champs suivants :

e Qtélot
e UM

e Type nomencl.
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Description des champs

Description Glossaire

Type nomencl. Ce code défini par I'utilisateur (systéme 40, type TB) désigne le type de
nomenclature. Vous pouvez définir plusieurs types de nomenclature en
fonction de leur utilisation. Par exemple :

M  Nomenclature industrielle standard

RWK Nomenclature de retouche

SPR Nomenclature de piéces de rechange
Le type de nomenclature M est indiqué dans I'en-téte de I'ordre de
fabrication lors de la création si vous n'en spécifiez pas un autre. Le
systéme utilise ensuite la nomenclature correspondant au type choisi
pour créer la liste de composants de I'ordre de fabrication. Ce code
permet au CBN d'identifier la nomenclature a utiliser lorsqu'il annexe
des messages de CBN. Les nomenclatures de lot doivent étre de type M
pour la gestion d'atelier, la valorisation des produits et le traitement du
CBN.

Qté lot Il s'agit du nombre d'unités finies que la nomenclature ou la gamme doit
produire. Vous pouvez spécifier des quantités de composant variant en
fonction de la quantité réalisée de produits finis. Par exemple, 30
grammes de solvant sont requis par unité jusqu'a 100 unités de produits
finis. Cependant, si 200 unités de produits finis sont fabriqués, 60
grammes de solvant sont requis par unité finie. Dans cet exemple, vous
devez paramétrer des quantités par lot pour 100 et 200 unités de
produits finis, spécifiant la quantité adéquate de solvant par unité.

Exemples : Génération du PDP pour les nomenclatures de lot

Dans le menu Fonctions de planification périodique monosite (G3422), sélectionnez PDP
- en mode regénératif.

Utilisez la version de regénération brute du PDP du programme Planification des besoins
matiéres CBN/PDP (R3482) pour générer un programme de production pour tous les articles
ou pour les articles sélectionnés. Ce programme a un mode de fonctionnement différent s'il
existe une ou plusieurs nomenclatures de lot.

S'il n'existe qu'une seule nomenclature de lot, le PDP utilise la quantité par lot de la maniére
suivante :

o Elle est utilisée comme un multiple lorsque les besoins nets sont supérieurs a la
quantité par lot.

e Elle est utilisée comme un minimum lorsque les besoins nets sont inférieurs a la
quantité par lot.
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Dans les deux cas, le programme génére un ordre planifié distinct pour chaque quantité par

lot.
Exemple :
Quantité par lot HBesoins du PDP HOrdre planifié par le PDP
1000 1500 1000
1000
1000 967 1000

Si la quantité par lot est 1 000 et que les besoins du PDP sont :

1 500, le programme génére deux ordres planifiés de chacun 1 000.

967, le programme génére un ordre planifié de 1 000.

Si une nomenclature de lot est supérieure a toutes les quantités par lot, le programme
combine la plus grande quantité par lot avec une autre quantité pour répondre avec le plus
de précision possible aux besoins.

Exemple :

Quantité par lot HBesoins du PDP HOrdre planifié par le PDP
400 1500 1000

600 600

800

1000

400 3000 1000

600 1000

800 1000

1000

Les quantités par lot sont les suivantes :

400
600
800
1000

Les besoins du PDP sont de 1500.

Le programme génére un ordre planifié de 1 000 et un ordre planifié de 600. La
quantité par lots répondant le mieux aux besoins est 1 600.

S'il existe plusieurs nomenclatures de lot et si les besoins nets sont inférieurs a la plus
grande quantité par lot, le programme utilise la quantité la plus importante suivante pour
répondre aux besoins.
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Exemple :

Quantité par lot HBesoins du PDP HOrdre planifié par le PDP
400 780 800

600

800

1000

e Les quantités par lot sont les suivantes :

e 400
e 600
e 800
e 1000

e Les besoins du PDP sont de 780.

e Le programme génére un ordre planifié de 800.

Vérification de la production par lot du PDP

Aprés la génération d'un programme directeur de production, utilisez les programmes Séries
chronologiques du PDP (P3413) et Révision des détails des messages CBN/PDP (P3411)
pour vérifier les séries chronologiques et les messages issus de la génération du PDP.

Les séries chronologiques sont des enregistrements échéancés du stock prévisionnel net
des articles sélectionnés. Les messages refletent la maniére dont le systéme utilise les lots
pour générer, pour chaque période, les quantités de commande destinées a satisfaire les
besoins nets.

» Pour vérifier les séries chronologiques de la production par lot

Dans le menu Fonctions quotidiennes de PDP (G3412), sélectionnez Consultation des
séries chronologiques/DAV PDP.

1. Dans I'’écran Acces aux séries chronologiques, remplissez les champs ci-dessous
pour rechercher les séries chronologiques d’un article :

e Code article

e Magasin/Usine
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2. Pour supprimer les quantités nulles dans les séries chronologiques, cochez I'option
ci-dessous, puis cliquez sur Rechercher :

e Suppr. lignes a blanc

PeopleSoft.

Accés aux séries chrenelogiques

Rechercher Fermer Ecran  Outils |

@ X 0 &

¥ Suppr. lignes & blanc MagasiniUsine W30

[ Résumer stack prévisionnel Date début
[ autre type quantité Unité mesure FC

Code article |4200 Multivitamin Tablets

Délai niveau 1 Fixe

Aucun enregistrement extrait

Description Quantité 1 Quantité 2 Quantité 3 Quantité 4 Quantité 5
4

[ le

[aus
»
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» Pour vérifier les messages d'action de la production par lot

Dans le menu Fonctions quotidiennes de PDP (G3412), sélectionnez Vérification des
messages détaillés du PDP.

Dans I'écran Accés aux messages détaillés, remplissez les champs ci-dessous, puis
cliguez sur Rechercher pour trouver les messages relatifs a un article.

e Code article

e Mag. demandeur

PeopleSoft.

Accés aux messages détaillés

Sélectionner Rechercher Ajouter Supprimer Fermer Ecran  Ligne Affichage Outlls

Mag. demandeur |+
Cade article 4200 Multivitamin Tahlets

Planificateur * Acheteur F]
Famille planif. - Tyne planit O
MN® projet I*

Enregistrements 1-10

T

M
[} 4200 D Report A 10000 PC 451135 W0 1n
[} 4200 4] Craation d'un ordre A 30000 PC sl 10
[} 4200 4] Craation d'un ordre A 30000 PC sl 10
[} 4200 Q Craation d'un ordre A 30000 PC WO 10
[} 4200 Q Création d'un ordre A 10000 PC sl 10
[} 4200 Q Création d'un ordre A 30000 PC sl 10
[} 4200 Q Création d'un ordre A 30000 PC sl 10
[} 4200 4] Craation d'un ordre A 30000 PC sl 10
[} 4200 4] Craation d'un ordre A 30000 PC sl 10
[} 4200 4] Craation d'un ordre A 30000 PC sl 10
4 | »
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Planification de la fabrication en mode process

La fabrication en mode process permet de produire, par exemple, des liquides, des fibres,
des poudres ou des gaz. Les produits pharmaceutiques et alimentaires ainsi que les
boissons sont des exemples typiques de produits fabriqués en mode process. La fabrication
se fait généralement en deux temps :

e Brassage ou mélange
e Remplissage ou conditionnement

Des étapes intermédiaires peuvent également exister, comme le traitement, la cuisson ou
une préparation.

La fabrication en mode process utilise des ingrédients et des nomenclatures. Ces ingrédients
peuvent étre consommés ou produits pendant la fabrication en mode process. Dans une
nomenclature de process, les quantités de composants peuvent varier en fonction de leur
classe ou de leur titre.

Les caractéristiques de la fabrication en mode process sont les suivantes :

e  Co-produits phares
e Co-produits planifiés (les sous-produits ne sont pas planifiés)
e Options de traitement supplémentaires dans le PDP/CBN

La fabrication en mode process fabrique des co-produits et des sous-produits. Un co-produit
correspond a un produit fini issu d'un process. Un sous-produit est une matiére de valeur
produite accessoirement ou comme résidu d'un process.

Les deux types de fabrication en mode process sont les suivants :

e Production par lot
e  Production en continu

Le traitement par lot permet généralement de fabriquer des produits en une quantité ou en
taille standard de lot déterminée par la taille du conteneur ou par la durée standard de
fabrication. Les articles produits par lot font généralement I'objet d'une production en courte
série du fait de leur cycle de vie aprés leur fabrication. Co-produits et sous-produits peuvent
étre générés lors d’un traitement par lot. Les articles typiques issus du traitement par lot sont
les suivants :

¢ Produits pharmaceutiques

e Produits alimentaires

e Encres et peintures

e Colles

e Huiles et produits chimiques

En mode continu, la production s’étend généralement sur une longue durée. L'équipement ne
sert a fabriquer qu'un seul produit ou une seule ligne de produits. Cette méthode de
production se caractérise d’abord par la difficulté d'adapter le volume de production aux
besoins et ensuite par les variations de rendement des opérations du process. On peut citer
en exemple la fabrication de produits a base de pétrole et I'épuration de I'eau. Le traitement
en continu génére habituellement plus de co-produits et de sous-produits que le traitement
par lot.
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Le PDP calcule les séries chronologiques des co-produits. Les besoins en co-produits
geénérent des messages initialisant la production en mode process. Les co-produits
entierement fabriqués en mode process ne regoivent pas de messages de commande. Les
process peuvent également générer un sous-produit doté d’'une valeur marchande.
Cependant, ce sous-produit ne constitue pas le but principal du process. Le process utilisé
pour fabriquer des lubrifiants, par exemple, inclut des co-produits tels que le lubrifiant
domestique et le lubrifiant au graphite et un sous-produit, le cambouis. Le cambouis n'est pas
le produit visé par le process du lubrifiant.

Les méthodes de traitement par lot ou en continu requiérent généralement un suivi
généralisé des enregistrements, par exemple, les enregistrements relatifs a la qualité et a la
tolérance et une stricte exécution de la tragabilité amont et aval des lots.

Paramétrage de la planification par process

Pour identifier un article de la production par process, vous devez définir son type afin de le
différencier des co-produits ou des articles produits en mode discret. Vous devez ensuite
préciser le pourcentage de besoins en co-produits provenant d'ordres de fabrication en mode
process et le pourcentage provenant d'autres sources, telles que les ordres de fabrication
pour les co-produits.

Définition des types d'article pour les process

Le type d'article permet de distinguer l'article traité de ses co-produits ou des articles produits
en mode discret. Le type d’article d’'un process est le code R défini par I'utilisateur dans la
table des codes du systeme 41, type I.

Définition des co-produits et des sous-produits

Utilisez le programme Table de planification des co-produits/sous-produits (P3404) pour
paramétrer les procédures des co-produits et des sous-produits du programme directeur de
production (PDP) et du calcul des besoins nets (CBN). Cette table indique le pourcentage de
besoins en co-produits provenant d'ordres de fabrication en mode process et le pourcentage
provenant d'autres sources.

Vous pouvez également définir des caractéristiques particuliéres. Par exemple, en entrant
75 % dans la table, vous indiquez que 75 % des besoins sont couverts par des ordres de
fabrication en mode process et le reste par d'autres sources. Le systéme couvre
automatiquement la différence en prévoyant des ordres de fabrication de co-produits ou en
créant des commandes fournisseurs, par exemple.

Lorsque plusieurs process peuvent produire un méme co-produit, ils s'affichent dans la table
lors de la recherche du co-produit. Par exemple, un rapport 65 % - 35 % peut exister entre
les deux process.
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» Pour définir des co-produits et des sous-produits

Dans le menu Paramétrage de la valorisation des produits (G3042), sélectionnez Table
de planification des co-produits et des sous-produits.

1. Dans I'écran Acceés a la table de planification des co-produits et des sous-produits,
remplissez les champs ci-dessous, puis cliquez sur Rechercher :

e Co-/ss-produit

e Mag./Usine

2. Choisissez un process, puis cliquez sur Sélectionner.

PeopleSoft. e
Révision de la table de planification des co-produits/sous-produits
OK  Supprimer Annuler Outls
5]
Mag fUsine M30
Co-iss-produit (5110 Househaid Lubricant Bulk
Date Au [

F Process | % % coiits  |Effet Effet 3e code
Article Description Pro. Planif. Revient  |Du Au Article

& | [s000] 1 Lubricant Process 100,00 | [1o000 | [26m388 3112110 5000

< | »

3. Dans I'écran Révision de la table de planification des co-produits et sous-produits,
remplissez les champs ci-dessous, puis cliquez sur OK :

o % Planif.
e % colts Revient
e Effet Du
e Effet Au
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Description des champs

Description Glossaire

% Planif. Il s'agit du pourcentage de besoin d'une variante spécifique par rapport
a la production prévue. Par exemple, une société peut produire 65 % de
lubrifiants a haute viscosité et 35 % a faible viscosité, selon la demande
des clients.

Le systeme Planification des besoins matiéres utilise ce pourcentage
pour planifier avec précision les co-roduits /sous-produits issus d'un
process. Entrez le pourcentage en tant que nombre entier, par exemple
5.0 pour 5 %. La valeur par défaut est 0 %.

--- AIDE SPECIFIQUE A L'ECRAN ---
Il s'agit du pourcentage des ressources pour un process spécifique.

% colits Revient Ce pourcentage est utilisé par le programme Calcul des colts simulés
pour calculer le colt d'une variante ou d'une caractéristique en tant que
pourcentage du codt total du composé. Entrez le pourcentage en tant
que nombre entier, par exemple 5,0 pour 5 %.

--- AIDE SPECIFIQUE A L'ECRAN ---

Il s'agit d'une valeur permettant de calculer le colt d'un co-produit/
sous-produit lorsqu'il peut étre fabriqué a partir de plusieurs process ou
a partir d'une combinaison process et ordre de fabrication. Cette valeur
détermine le pourcentage du colt du co-produit/sous-produit imputé au
process en question.

Utilisation d'une planification par process

Aprés avoir défini les types d’article définis, les co-produits et les sous-produits du process,
vous pouvez générer et vérifier un programme de production de tous les ordres de fabrication
et leurs résultats. Cette production consiste en des séries chronologiques et des messages
relatifs aux co-produits et aux sous-produits.

Génération du programme directeur de production en mode process

Dans le menu Fonctions de planification périodique monosite (G3422), sélectionnez PDP
- en mode regénératif.

Lorsque vous sélectionnez la version PDP en mode regénératif du programme Planification
des besoins CBN/PDP (R3482), le systéme effectue les opérations suivantes :

e |l évalue les données sélectionnées.
e |l effectue les calculs.

e |l génere des séries chronologiques et des messages pour les articles sélectionnés.

Vérification du résultat de la génération du PDP pour le mode process

Une fois un programme directeur de production généré, utilisez la version Séries
chronologiques — PDP du programme Séries chronologiques de PDP (P3413) et la version
Messages détaillés — PDP du programme Révision des messages détaillés de PDP/CBN
(P3411) pour vérifier les séries chronologiques et les messages générés par le systéme.
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Certains process produisent plusieurs co-produits. Sur chaque période, le co-produit dont les
besoins sont les plus importants correspond au co-produit phare. Par exemple, un process
peut produire a la fois du plastique et de I'éthylene glycol (anti-gel). Si la demande en
plastique augmente lors d’'une période donnée, la planification du process se base sur cette
demande. Cette situation entraine un excédent de la production d’anti-gel.

Les séries chronologiques sont des enregistrements échéancés des ressources et des
besoins nets pour les sous-produits et les co-produits sélectionnés. Les co-produits
entiérement fabriqués en mode process ne regoivent pas de messages d'ordre. En revanche,
le systéme crée des messages d'avertissement pour les co-produits planifiés par un process.
Remarque

Les codes d'article du process ne comportent pas de série chronologique.

» Pour vérifier les séries chronologiques des co-produits et des sous-produits

Dans le menu Fonctions quotidiennes de PDP (G3412), sélectionnez Consultation des
séries chronologiques/DAV du PDP.

1. Dans I'’écran Acces aux séries chronologiques, remplissez les champs ci-dessous
pour rechercher les séries chronologiques d’un co-produit ou d’un sous-produit :

e Code article

e Magasin/Usine
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2. Pour supprimer les types de quantité nuls dans les séries chronologiques, cochez
I'option ci-dessous, puis cliquez sur Rechercher :

e Suppr. lignes a blanc

PeopleSoft.

Accés aux séries chrenelogiques

Rechercher Fermer Ecran  Outils |

@ X 0 &

[V Suppr. lignes & blanc MagasiniUsine | EEVET Q
[ Résumer stack prévisionnel Date début
[ autre type quantité Unité mesure oz
Code article |521g Graphite Lubricant Bulk

Délai niveau Fixe

Aucun enregistrement extrait

Description Quantité 1 Quantité 2 Quantité 3 Quantité 4 Quantité 5
4

[ le

[aus
»
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» Pour vérifier les messages relatifs au process

Dans le menu Fonctions quotidiennes du PDP (G3412), sélectionnez Vérification des
messages détaillés du PDP.

1. Dans I'écran Accés aux messages détaillés, remplissez les champs ci-dessous, puis
cliguez sur Rechercher pour trouver les messages relatifs a un article process.

e Code article

¢ Mag. demandeur

PeopleSoft.

Accés aux messages détaillés
Sélectionner Rechercher Ajouter Supprimer Fermer Ecran  Ligne  Affichage Outils |

Mag. demandeur (=
Code article 5210 Graphite Lubricant Bulk
Planificateur i pcheteur ’*—
Famille planif. * Type planif ’*—
MN® projet *
T Message Quantité
L] Obligatoire
essages davertissermer
[m} 4210 A M d'averti A [er4
essages davertissermer
[m} 4210 A M d'averti A [er4
[} A210 Q Création d'un ordre A 3878 0Z sl 10
il | »

Remarque

Les co-produits entiérement fabriqués en mode process ne regoivent pas de messages
d'ordre.

186



Planification répétitive

Ce type de planification est utile pour une production extrémement répétitive fondée sur un
taux de production donné. La production répétitive permet de spécifier une cadence de
production par date d'effet quotidienne, hebdomadaire ou mensuelle.

La production répétitive se caractérise par les avantages suivants :

o Le volume de production est stable et prévisible.
e Les délais sont courts.

e |L'usine est organisée de maniére a donner priorité au produit. Elle se caractérise
souvent par une gestion de production cellulaire, c'est-a-dire que les différentes
opérations sont physiquement regroupées pour que le produit puisse circuler
rapidement de l'une a l'autre.

e La préparation est courte, de sorte que le changement de produits n'affecte pas le
temps disponible a la production.

e Les groupes technologiques sont souvent incorporés a la conception des plans et de
la production pour obtenir une plus grande diversité de produits sans trop affecter les
colts et la vitesse de production.

o L'unité de mesure est souvent la piece. Elle peut néanmoins s'exprimer en termes de
volume ou de poids lorsqu'elle est utilisée dans un environnement similaire a la
production en mode process.

Vous trouverez ci-dessous des exemples de produits répétitifs :

e Appareils électroniques
e Véhicules

e Biens de consommation durable (lave-linge, réfrigérateurs, etc.)

Paramétrage de la planification répétitive

Pour planifier les articles fabriqués en mode répétitif, vous devez réaliser les opérations
suivantes :

e Définir I'article comme un article cadencé pour un magasin/usine spécifique.
e Créer une gamme pour l'article.

e Associer l'article cadencé a une chaine de production.

Définition des données des articles cadencés

La planification dans un environnement de production répétitive nécessite le paramétrage
des enregistrements suivants dans le fichier Articles ou Articles par magasin/usine :

o Le type d’article doit étre M pour les articles fabriqués.
e Le code de politique d’approvisionnement doit étre 5 (articles cadencés).

e Lavaleur de politique d’approvisionnement doit définir la longueur de la cadence de
production.
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Renseignements complémentaires

O Reportez-vous a Saisie des données de production d'articles par magasin/usine dans
la documentation Gestion des stocks.

Vérification des gammes répétitives

Une gamme est une liste d'opérations et de ressources nécessaires a la réalisation d'un
process. La gamme répétitive comprend des données sur la chaine et sur la cellule dans la
zone d'en-téte de la gamme et des données sur chaque opération dans la zone-détails.
Renseignements complémentaires

O Reportez-vous a Utilisation des instructions de la gamme dans la documentation
Gestion des données techniques pour ajouter, modifier ou supprimer les gammes.

» Pour vérifier des gammes répétitives

Dans le menu Données techniques quotidiennes — Mode Discret (G3011), sélectionnez
Saisie et modification des gammes.

1. Dans I'écran Accés aux opérations de la gamme, remplissez les champs ci-dessous,
puis cliquez sur Rechercher :

e Magasin/usine

e Code article

2. Pour modifier une opération, choisissez cette ligne, puis cliquez sur Sélectionner.

PeopleSoft.

Saisie des données de la gamme
OK  Supprimer Annuler Ecran  Ligne Affichage Outils |

8 0 X 0O 8B & B

Mag MUsine Ma0

Code art. ‘zgu velo Tourisme, Rouge

Quantité lot EA
Date Au 24/09/03 Chafne/Cell [+ Twpe gamme [y

Indice réwision “— M plan ,miPasseréop ,«e—

w ooo | W oo | |uuu7 |uuu— ETE o | y— T osossr
M Z 200-801 20,00 Assembly 0,25 0,00 0,00 Cons 0,00 04018
[} 200-901 30,00 Assembly 1,00 0,00 0,00 Cons 0,00 04/0
|| 200-801 40,00 Assembly 1,00 0,00 0,00 Cons 0,00 04018
M 200-811 50,00 Test/ Inspect 0,25 0,00 0,00 Cons 0,00 04018
[} 200-920 60,00 Package 025 0,00 0,00 Cons 0,00 04/0

[milEd}

4| »
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3. Dans I'écran Saisie des données de la gamme, vérifiez les champs ci-dessous a
chaque séquence des opérations :

e Chaine/Cell
e Emplacement Consommation
e Capa. Théoriques

4. Sivous apportez des modifications a une opération, cliquez sur OK.

Description des champs

Description Glossaire

Chaine/Cell Cette valeur définit une chaine ou une cellule de production. Les
opérations détaillées d'un centre de charge peuvent étre définies dans
la chaine/cellule.

Emplacement Il s'agit de I'emplacement de stockage d'ou les marchandises sont
Consommation déplacées.
Capa. Théoriques Ce nombre indique la capacité théorique de la chaine de production

nécessaire pour produire un article.

Création des relations chaine/articles

Le programme Relations chaine/articles (P31093) identifie la chaine de production sur
laquelle le produit est assemblé. Les relations chaine/articles permettent également de définir
I'équipe et la période pour la chaine donnée.

Renseignements complémentaires

O Reportez-vous a Paramétrage des relations chaine/articles dans la documentation
Gestion d’atelier.

» Pour créer des relations chaine/articles

Dans le menu Paramétrage de la gestion d'atelier (G3141), sélectionnez Relations
chaine/articles.

1. Dans I'écran Accés aux relations chaine de production/articles, remplissez les
champs ci-dessous, puis cliquez sur Rechercher :

e Code article

e Mag./Usine
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2. Cliquez sur Ajouter.

PeopleSoft.

Révision des relations chaine de productionfarticles

‘ O Annuler Ouls

5]
Mag MUsine M30
Code atticle ‘2531 ER Alninum Frame, Touring
ID chne prodicell R-A1 Frame Line {
Capacité cons h) Weid Units

Valeur par défaut (1) [4
Eqpe défaut 1 Days

Périnde défaut [ Weskily

3. Dans I'écran Révision des relations chaine de production/articles, remplissez les
champs ci-dessous, puis cliquez sur OK :

e |D chne prod/cell
e Capacité cons.

e Valeur par défaut (0/1)

Identifiez la chaine de production/cellule par défaut en entrant 1.

e Eqgpe défaut

e Période défaut

Description des champs

Description Glossaire

ID chne prod/cell Cette valeur définit une chaine ou une cellule de production. Les
opérations détaillées d'un centre de charge peuvent étre définies dans
la chaine/cellule.

Capacité cons. Ce nombre indique la capacité théorique de la chaine de production
nécessaire pour produire un article.
Valeur par défaut (0/1) Ce code détermine les relations utilisées comme valeur par défaut.
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Eqpe défaut Ce code défini par I'utilisateur (systéeme 00, type SH) identifie les
équipes de travail quotidiennes. Dans les systémes de paie, un code
d'équipe permet d'ajouter un pourcentage ou un montant au taux horaire
sur
un relevé d'heures.

Pour les systemes Paie et Saisie des heures :

Si un employé travaille dans une équipe a laquelle s'applique un
coefficient

horaire, entrez le code d'équipe dans I'enregistrement de I'employé.
Vous

n'avez alors plus a entrer ce code sur le relevé de saisie des heures.

Si un employé travaille occasionnellement dans une autre équipe,
entrez le

code correspondant sur chaque relevé applicable pour remplacer la
valeur

par défaut.

--- AIDE SPECIFIQUE A L'ECRAN ---

Le systeme utilise ce champ comme valeur par défaut lors de la saisie
de

taux.

Période défaut Ce code détermine la fréquence de I'ordonnancement. Les valeurs
correctes sont les suivantes :

1 - Mensuelle

2 - Hebdomadaire

3 - Quotidienne

4 - Par équipe (utilisation future)

--- AIDE SPECIFIQUE A L'ECRAN ---
Le systéme utilise ce champ comme valeur par défaut lorsque vous
entrez des cadences de production.

Vérification des cadences de production

Une cadence est une demande de production d’'une certaine quantité d'articles selon un
calendrier déterminé et pendant une certaine durée. Les cadences de production éliminent le
besoin de créer plusieurs ordres de fabrication pour des articles produits dans les mémes
quantités, chaque mois, chaque semaine ou chaque jour. Elles sont généralement utilisées
en production répétitive.

Pour créer une cadence de production, vous devez effectuer les opérations suivantes :

e Spécifiez les données techniques, telles que le type de cadence et les dates d'effet.

¢ Indiquez les données de production, telles que l'article et les quantités sur lesquelles
la cadence est basée.

Utilisez les options de traitement pour définir un type, une période de cadence ainsi qu'une
valeur de répartition par défaut. Vous pouvez également choisir de n’afficher que les
cadences actives. De plus, vous pouvez accéder aux écrans associés en indiquant leur
version dans les options de traitement. Utilisez ces écrans pour consulter et modifier les
données des gammes, des centres de charge, des séries chronologiques de PDP/CBN/PBD,
des générations des cadences et des cadences elles-mémes.
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Lors de I'utilisation des cadences de production, vous devez savoir effectuer les opérations
suivantes :

H ’ . . . . . . , ’
Suppression d’une /o5 pouvez supprimer une cadence de production uniquement si elle n'a jamais été

cadence de utilisée. Les cadences actives ne peuvent pas étre supprimées. Vous devez d'abord les
production fermer.

Duplication des Vous pouvez utiliser la fonction de duplication des cadences.

cadences de

production

Création Vous pouvez créer automatiquement une cadence lorsque vous traitez un message de
automatique création de cadence dans I'écran Vérification des messages détaillés.

Renseignements complémentaires

Reportez-vous aux sections suivantes dans la documentation Gestion d'atelier :

Q Saisie des cadences de production

Q Réceptions sur les cadences de production

Conditions préliminaires

O Paramétrez les centres de charge ou a lieu la production. Reportez-vous a
Paramétrage des centres de charge dans la documentation Gestion d'atelier.

O Paramétrez les instructions de la gamme. Reportez-vous a Mise en annexe des
instructions de la gamme dans la documentation Gestion d'atelier.

O Paramétrez des relations chaine de production/articles. Reportez-vous a Création
des relations chaine/articles dans la documentation Planification des besoins.

» Pour vérifier les cadences de production

Dans le menu Traitement quotidien — Production répétitive (G3115), sélectionnez Saisie
et modification des cadences de production.

1. Dans I'écran Accés aux cadences de production, remplissez les champs ci-dessous,
puis cliquez sur Rechercher :

e Chaine prod./cellule

Code article

e Date effet Du

e Date Au

e Statut Du

e Statut Au

e Mag./Usine
e Type doc
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PeopleSoft. -

Accés aux cadences de preduction

Sélectionner Rechercher Ajouter Supprimer Fermer Ligne Ecran  Outils

& + 0 X B 0O B ‘

L4

Mag.iUsine | M30
Chalne prod jcellule ’x— Type doc ,gc—
Code atticle ‘2532 Aluminurm Frame, Mountain
Date effet DU ’W Date AU 31/07/05]
Statut Du ] Statut Au R

Oté emdée Description ine/ Description

UM second. i Article Chaineicellule
400 EA 2 2032 Aluminum Frame, Mountain R-A1 Frame Line 1

2. Vérifiez les données par défaut suivantes :

Période

Equipe

Catégorie 1
Catégorie 2
Catégorie 3
Quantité Fabriquée

Quantité Rebutée

Description des champs

Description
Période

Glossaire

Ce code détermine la fréquence de I'ordonnancement. Les valeurs
correctes sont les suivantes :

1 - Mensuelle

2 - Hebdomadaire

3 - Quotidienne

4 - Par équipe (utilisation future)
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Equipe

Catégorie 1

Catégorie 2

Catégorie 3

Quantité Fabriquée

Ce code défini par I'utilisateur (systéeme 00, type SH) identifie les
équipes de travail quotidiennes. Dans les systémes de paie, un code
d'équipe permet d'ajouter un pourcentage ou un montant au taux horaire
sur un relevé d'heures.

Pour les systémes Paie et Saisie des heures :

Si un employé travaille dans une équipe a laquelle s'applique un
coefficient horaire, entrez le code d'équipe dans I'enregistrement de
I'employé. Vous n'avez alors plus a entrer ce code sur le relevé de
saisie des heures.

Si un employé travaille occasionnellement dans une autre équipe,
entrez le code correspondant sur chaque relevé applicable pour
remplacer la valeur par défaut.

Ce code défini par I'utilisateur (systéeme 00, type W1) correspond a
I'étape ou a la phase de développement actuelle d'un ordre de
fabrication. Vous ne pouvez affecter qu'un seul code de phase a la fois
a un ordre de fabrication.

REMARQUE : Certains écrans contiennent une option de traitement
vous permettant d'entrer une valeur par défaut dans ce champ. Si vous
entrez une valeur par défaut dans un de ces écrans, le systéme affiche
la valeur dans les champs appropriés des ordres de fabrication créés.
Le systeme affiche également la valeur dans I'écran Paramétrage des
projets. Vous pouvez valider ou remplacer la valeur par défaut.

Ce code, défini par l'utilisateur (systéme 00, type W2), indique le type ou
la catégorie d'un ordre de fabrication.

REMARQUE : Dans certains écrans, une option de traitement permet
d'entrer une valeur par défaut pour ce champ. Le systéme insére
automatiquement la valeur par défaut dans les champs appropriés des
ordres de fabrication créés dans ces écrans et dans I'écran
Paramétrage des projets. Vous pouvez accepter ou remplacer la valeur
par défaut.

Ce code, défini par I'utilisateur (systéeme 00, type W3), indique le type ou
la catégorie d'un ordre de fabrication.

REMARQUE : Dans certains écrans, une option de traitement permet
d'entrer une valeur par défaut pour ce champ. Le systéme entre
automatiquement la valeur par défaut dans les champs appropriés des
ordres de fabrication créés dans ces écrans et dans I'écran
Paramétrage des projets. Vous pouvez accepter ou remplacer la valeur
par défaut.

Il s'agit de la quantité réservée pour I'expédition lors de la saisie des
commandes clients. Cette quantité est exprimée soit dans l'unité de
mesure précisée lors de la saisie, soit dans I'unité principale définie pour
cet article.

Dans les systémes Gestion de production et Saisie des heures, ce
champ peut préciser les quantités fabriquées ou rebutées. Le code qui
accompagne la quantité vous renseigne quant au type de quantité dont
il s'agit.
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Quantité Rebutée Il s'agit du nombre d'unités en reliquat dans les systéemes Gestion des

commandes clients ou Gestion des ordres de fabrication, exprimé soit
dans l'unité de mesure saisie, soit dans I'unité de mesure principale
définie pour cet article.

En gestion de production, il peut aussi s'agir de la quantité des unités
passées au rebut a ce jour.

Utilisation d'une planification répétitive

Une fois le traitement des articles produit en mode répétitif paramétré, vous pouvez générer
un programme de production et vérifier les résultats. Ce résultat comprend des séries
chronologiques et des messages. Validez ensuite la charge dans les chaines ou dans les
cellules en affichant les effets d'une cadence de production sur un centre de charge donné et
en ajustant les priorités de la cadence.

Conditions préliminaires

a

Identifiez le code de politique d’approvisionnement pour les articles produits en mode
répétitif.

Vérifiez le paramétrage de toutes les gammes.

Assurez-vous de l'identification de toutes les chaines de production.

Vérifiez le paramétrage de toutes les cadences de production.

Génération du PDP pour les articles produits en mode répétitif

Dans le menu Fonctions de planification périodique monosite (G3422), sélectionnez PDP
- en mode regénératif.

Lorsque vous exécutez les versions PDP par écart ou en mode regénératif du programme
Planification des besoins CBN/PDP (R3482), le systéme effectue les opérations suivantes :

Il évalue les données sélectionnées.
Il effectue les calculs.

Il génére des séries chronologiques et des messages relatifs aux articles
sélectionnés.

Pour générer le programme directeur de production (PDP) pour les articles produits en mode
répétitif :

Paramétrez les options de traitement pour générer le programme directeur de
production.

Entrez le type de cadence de production a utiliser pour le traitement.

Paramétrez I'option de traitement appropriée pour étendre les ajustements de
cadence aux articles de niveau inférieur.
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Vérification du résultat PDP en mode répétitif

Aprés la génération d'un programme directeur de production, utilisez les programmes Séries
chronologiques du PDP (P3413) et Révision des messages détaillés CBN/PDP (P3411) pour
vérifier les séries chronologiques et les messages générés par le systéme.

Les séries chronologiques sont des enregistrements échéancés des ressources et des
besoins nets relatifs aux articles sélectionnés. Le systéme établit un lien entre le lancement
des ordres planifiés pour un composé et les besoins bruts en composants.

Si un composant ne posséde pas sa propre cadence, le systéme lui associe les besoins du
composé. Les besoins en composés cadenceés suivent la méme logique que les ordres de
fabrication normaux. Lorsqu'une cadence de production est ajoutée a un composant d'un
composé cadencé, le calcul intégre les données du composant dans les lignes de données
Cadence de production (+RS) et Cadence de production non ajustée (+RSU). Le composant
est traité comme une ressource et la logique du PDP normal s'applique.

Les messages refletent le mode d’utilisation des articles cadencés par le systéme pour
générer des quantités correspondant aux besoins nets de chaque période. Le programmes
PDP/CBN produit les trois messages d'action principaux ci-dessous se rapportant aux
articles produits en mode répétitif.

I = Augmentation de \jise 3 jour de la cadence existante avec la quantité augmentée.
la cadence

H = Diminution de la \ise 3 jour de la cadence existante avec la quantité réduite.
cadence

N = Création d'une  Trsitement des messages comme un groupe a partir de I'écran Vérification des
cadence messages détaillés PDP/CBN. Vous pouvez répondre a plusieurs messages a la fois.

Plutdt que de créer une seule cadence par type de période pour une fourchette de
dates, le systéme en crée une série couvrant la totalité de la période. Ainsi, au lieu de
créer une cadence hebdomadaire en vigueur pendant quatre semaines, le systéme crée
quatre cadences hebdomadaires, chacune valable pendant une semaine.

Lorsque vous traitez un message de création de cadence, le systéme peut
automatiquement annexer la gamme et la liste de composants.

Lorsque le systeme traite des messages pour mettre a jour des cadences (messages | et H),
il ne contrdle pas la validité des dates regues. Les programmes de PDP ou de CBN en mode
regénératif produisent des messages contenant des dates correctes. Vous pouvez toutefois
modifier ces dates avant de traiter le message. Pour éviter de mettre a jour des cadences
non valables, assurez-vous de la validité des dates entrées lors de la modification des dates
des messages avant le traitement.

Remarque

Les articles produits en mode non-répétitif utilisent les délais pour effectuer le jalonnement en
amont de la date de début d’'une commande. Un article produit en mode répétitif n’utilise pas
cette logique. Les articles produits en mode répétitif utilisent les dates d’effet des taux Du et
Au pour le jalonnement en amont.
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» Pour vérifier les séries chronologiques de la production cadencée

Dans le menu Fonctions quotidiennes de PDP (G3412), sélectionnez Consultation des
séries chronologiques/DAV du PDP.

1.

Dans I'écran Acces aux séries chronologiques, remplissez les champs ci-dessous,
puis cliquez sur Rechercher pour trouver les séries chronologiques d’un article :

e Code article

e Magasin/Usine

PeopleSoft.

Accés aux séries chrenelogigques

Rechercher Fermer Fcran  Outils

& X B &

¥ suppr. lignes 4 blanc
™ Résumer stock prévisionnel
™ autre type quantité

Magasin/Usine m Q
Date déhut
Unité mesure EA

Code article |2031

Délai niveau 5

Fixe

Aluminum Frame, Touring

< \

i« +BAU -180
i +RSU 160

i +RS 160 150 145
i -F5CU 160 150 145
i -FCST 160 150 145
i =EAU -150 -285
i ATPU 160

i ATP 160 150 145
i CATRU 160 160 160
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» Pour vérifier les messages d'action de la production cadencée

Dans le menu Fonctions quotidiennes de PDP (G3412), sélectionnez Vérification des
messages détaillés du PDP.

1. Dans I'écran Accés aux messages détaillés, remplissez les champs ci-dessous, puis
cliquez sur Rechercher pour trouver les messages relatifs a un article.

e Code article

¢ Mag. demandeur

PeopleSoft.

Accés aux messages détaillés
Sélectionner Rechercher Ajouter Supprimer Fermer Ecran  Ligne  Affichage Outils |

Mag. demandeur ‘i Q
Code article 2031 Aluminum Frame, Touring
Planificateur i pcheteur ’*—
Famille planif. * Type planif ’*—
MN® projet *

Quantite

L] Obligatoire 5
[} 200 | Augm. quantité de cadenc A 140 EA 452453 8C 10
[} 2031 N Création d'une cadence A 160 EA sC
[} 2031 N Création d'une cadence A 145 EA sC
r 203 M Création d'une cadence A 142 EA sC
[} 203 N Craation d'une cadence A 170 EA S5C
[} 203 N Craation d'une cadence A 145 EA S5C
[} 203 N Craation d'une cadence A 130 EA S5C
[} 2031 N Création d'une cadence A 132 EA sC
[} 2031 N Création d'une cadence A 128 EA sC
[} 2031 N Création d'une cadence A 125 EA sC
< | »

Vérification des charges des cadences de production

Utilisez le programme Vérification du calendrier par chaine de production (P3152) pour
vérifier la charge d’'une cadence de production d’une chaine de production donnée. Vous
pouvez également sélectionner une période donnée pour laquelle afficher la charge de la
chaine. Si vous devez ajuster la charge prévue, accédez au programme Saisie et
modification des cadences de production (P3109) pour effectuer les ajustements. Par
exemple, vous devez augmenter ou diminuer la quantité cadencée en cours de production en
cas de modification des prévisions si vous recevez des commandes volumineuses de
derniére minute.

Le programme Vérification du calendrier par chaine de production est utilisé uniquement pour
les articles cadencés. Les ID chaine ou cellule entrés dans I'en-téte de I'écran sont
comparés a la valeur du champ Type de centre de charge dans le fichier Centres de charge
(F30006). Lorsque I'ID correspond a une chaine non-répétitive, une erreur permanente est
générée.
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Renseignements complémentaires

O Reportez-vous a Vérification de la cadence de production et des profils de charge
dans la documentation Planification des besoins.
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Planification multisite

Dans les opérations multisites, les ordres planifiés des sites demandeurs constituent la
source des besoins des sites fournisseurs. Le paramétrage et la mise a jour des plans
multisites permettent d'effectuer les opérations suivantes :

Gérer le déplacement des matiéres dans un réseau de distribution et dans plusieurs
sites de production.

Formaliser le processus de transfert d'articles entre vos sites.

Créer des ordres de transfert internes pour mieux garantir la tracabilité des matiéres
et de leurs codts entre les sites.

Garantir que le site auprés duquel vous passez des commandes dispose d’un stock
suffisant pour livrer ou programmer la production de cette ressource.

Programmer la production en respectant des délais réalistes.

Utiliser les chaines de montage d'une usine donnée pour commencer le montage
d'un produit et celles d'une autre usine pour exécuter le montage final.

Gérer les déplacements de réapprovisionnement sur tout le réseau de fabrication.

Les plans multisites permettent un meilleur contrdle de votre société. Vous pouvez définir les
relations entre sites a tous les niveaux de détail, que ce soit pour la totalité d’un site, pour un
groupe de produits, pour une famille de planification ou pour un code d’article. En outre, vous
pouvez intégrer tous vos sites dans un plan unique.

Dans le cadre du CBN, le transfert des articles entre les différentes usines s'effectue au
niveau des composants. Le systéme transfere des composants en générant :

Une commande fournisseur du site demandeur adressée au site fournisseur.

Une commande client du site demandeur adressée au site fournisseur.
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Dans I'exemple suivant, le site demandeur (M55) recoit des composants en provenance de
trois sites d'approvisionnement différents. Les sites d'approvisionnement peuvent également
fabriquer le produit fini livrable.

Magasinfusine M55

Ligne de besoins du programre

100 100 100 100

20

30 30

30 30 20
ulu‘-ﬁiﬁﬁﬁl | i-'-‘:."igw

30 30

30

E l_lw

l-.ill i . .
Magasin/usine = [ Magasin/usine M35
Ma6 - 30 _‘:‘.-"5:- .j_ 2EI|°.-".:- "
Ordres plarifies Magasindusine M30 Ordres planifies

- 30 %
Ordres planifiés

Une décomposition du pourcentage regu de chaque magasin/usine fournisseur indique que
le magasin/usine M35 couvre 80 % de ses besoins a partir des trois magasins/usines
fournisseurs. Dans cet exemple, le site demandeur fournit également les 20 % restants du
produit fini.

Il existe deux types de planification multisite :

Regroupement La planification multisite pour regroupement permet d’effectuer les opérations
suivantes :
o Combiner toutes les activités de planification dans un site spécifique.

o Afficher tous les besoins de votre réseau pour réaliser une projection a de votre
société dans son ensemble.

o Afficher les contributions des différents sites au stock prévisionnel, a la
disponibilité des articles et aux ventes.

e  Sélectionner les options de traitement générant la planification des magasins non
regroupés.
e Regrouper tous les besoins de planification dans un magasin sélectionné.

e  Créer des plans pour chacun de vos sites ainsi qu'un plan global au niveau de la
société mere.
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Réseaux de La planification multisite pour les réseaux de magasins permet d’effectuer les opérations
magasins suivantes :

e Ultiliser les relations entre les magasins/usines pour exploser les besoins jusqu’au
niveau du réseau de ressources.

e  Fournir un code de site de production ou de transfert pour un composant d'une
nomenclature.

e  Prélever ou produire une piece dans un site voisin sans créer d'ordre de transfert
intersite.

e  Spécifier un nombre de sites fournisseurs pour chaque composant.

e Transférer tout ou partie des besoins de l'usine demandeur a l'usine fournisseur.

Paramétrage de la planification multisite

Vous devez paramétrer une planification multisite pour effectuer le suivi des ressources, des
besoins et des matiéres entre les différents sites de votre société. La planification multisite
offre une méthode flexible permettant de planifier les activités de réapprovisionnement.

Dans le cadre de la planification multisite, vous devez paramétrer une table des relations de
vos ressources et de vos besoins entre vos différents sites. Le systéme utilise ces relations
pour générer et mettre a jour des plans multisites.

Conditions préliminaires

O Familiarisez-vous avec les termes et les concepts décrits dans la section Concepts
de la planification des besoins dans la documentation Planification des besoins.

Paramétrage des relations entre ressources et besoins

Utilisez le programme Révision des réseaux de magasins (P3403T) pour paramétrer les
relations entre ressources et besoins du niveau de détail de votre choix, a savoir :

e Magasin/usine

e Groupe de produits

e Famille de planification
e Code d'article individuel

Cette méthode permet de centraliser les relations entre ressources et besoins dans un seul
emplacement et de réduire les erreurs de stock provoquées par la complexité des relations
entre les différents sites. Lors du paramétrage des relations entre ressources et besoins,
vous pouvez également utiliser les fonctions facultatives suivantes :

Majoration Le systéme peut automatiquement majorer le colit d'un article au moment de la création d'un
ordre de transfert. Il peut ajuster le co(t d'un montant fixe ou d'un pourcentage.

Véri.ficatic_m. de Vérifiez si le magasin auprés duquel vous passez des commandes posséde un stock
la disponibilité g ffisant. Sila quantité requise n'est pas disponible, le systéme vérifie les sites suivants dans
I'ordre défini.
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"
Dates d'effet | o5 gates d'effet servent a vérifier les besoins des magasins fournisseurs. Lorsqu'une date
d'effet attribuée a un magasin fournisseur arrive a expiration, le systéeme recherche un autre
site.

Les versions de calcul des besoins nets (CBN), de planification des besoins de distribution
(PBD) et de programme directeur de production (PDP) du programme Révision des réseaux
de magasins utilisent les mémes options de traitement. Vous pouvez modifier leur
paramétrage pour ajuster le programme aux besoins du CBN.

Attention

Lors de la suppression d'une relation entre ressources et besoins, le systéme supprime
I'enregistrement en entier.

» Pour paramétrer les relations entre ressources et besoins

Dans le menu Paramétrage de la planification multisite (G3443), sélectionnez Révision
des réseaux de magasins.

1. Dans I'écran Accés aux réseaux de magasins, remplissez un des champs suivants :
¢ Magasin stockage
e Magasin demandeur

Le menu Affichage permet de basculer du magasin/usine fournisseur au
magasin/usine demandeur. Une option de traitement contrble le magasin/usine par
défaut.

2. Pour limiter votre recherche, remplissez I'un des champs suivants, puis cliquez sur
Rechercher. Entrez le code d'article permettant d'afficher tous les magasins/usines
fournisseurs ou demandeurs d'un certain composant. Entrez la famille de
planification pour afficher tous les magasins/usines fournisseurs ou demandeurs de
composants appartenant a une famille de planification spécifique.

e Famille planif.

e Code Article

203



Choisissez I'enregistrement, puis cliquez sur Sélectionner.

PeopleSoft. -

Révision des réseaux de magasins
‘ OK  Supprimer Annuler Outls ‘

8

Par magasin demandeur Mag. dmndeur W30

Code article
Famille planif. *

Il M30 2013 2 | 1 30/04/97 3101271
1

(=] 10 M3n 2014 2 1 304597
O

< »

Dans I'écran Révision des réseaux de magasins, remplissez les champs suivants :
¢ Inclure/ Exclure

Certaines piéces proviennent de certains magasins/usines. Dans le cadre de la
planification multisite, si I'option Exclure est activée, I'article est uniquement
fourni par le magasin demandeur.

. Effet Du

Cette date est extraite par défaut de la nomenclature.

e Taux Réappro

Il s’agit du pourcentage des besoins fourni par le magasin/usine source.

e Taux Srvce

Ce magasin/usine doit étre capable de fournir ce montant du pourcentage
source. Le pourcentage de besoins doit étre atteint pour générer un message
d’ordre de transfert. Un ordre de transfert est généré si I'option Vérification de la
disponibilité est activée.

Remplissez les champs facultatifs ci-dessous, puis cliquez sur OK :

¢ Niveau Magasin
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Il s’agit du magasin traité en premier, en deuxiéme et ainsi de suite. Le niveau
inférieur est traité en premier (la valeur numérique maximale). Assurez-vous que
tous les besoins sont générés avant la répartition des ressources.

Priorité Magasin

Ce champ indique l'ordre de traitement des besoins dans un magasin/usine.

Délai Transfert

Ce champ indique le temps nécessaire a la livraison d’un article a partir du site
fournisseur au site demandeur.

Vérification Dispo.

Si I'option Vérification de la disponibilité est activée, le systéme contrble
uniquement la disponibilité du stock du site fournisseur. Le solde disponible
correspond a une réservation ferme jusqu’a épuisement du solde du stock. I
passe ensuite a un autre magasin ou crée un ordre dans le magasin demandeur.

Si I'option Vérification de la disponibilité n’est pas activée, le solde du stock peut
devenir négatif.

Description des champs

Description
Inclure/ Exclure

Effet Du

Glossaire

Ce code permet de savoir si un article ou une famille de produits du
fichier Réseaux magasins (F3403) doit étre inclus ou non dans la
génération PBD/PDP/CBN multisite.

Si un article ou une famille est exclu, le magasin de distribution
(demande) doit I'acheter ou le fabriquer.

Il s'agit d'une date indiquant un des éléments suivants :
o Prise d'effet d'un composant dans une nomenclature

o Prise d'effet d'une étape de la gamme en tant que séquence de
gamme de fabrication d'un article

o Prise d'effet d'une cadence de production

La valeur par défaut est la date systéme. Vous pouvez entrer des dates
d'effet futures permettant au systéme de planifier en vue des
modifications a venir. Les articles dont la date d'effet va expirer peuvent
cependant étre enregistrés et reconnus lors de la valorisation des
produits, de la gestion d'atelier et de la planification des besoins en
capacité. Le systeme Calcul des besoins nets détermine les
composants corrects par date d'effet et non par indice de révision de la
nomenclature. Certains écrans affichent les données en fonction des
dates d'effet entrées.
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Taux Réappro

Taux Srvce

Niveau Magasin

Priorité Magasin

Délai Transfert

Vérification Dispo.

Le systéeme utilise le taux de réapprovisionnement afin de déterminer le
pourcentage de l'ordre planifié dont le magasin fournisseur assure le
réapprovisionnement.

Par exemple :

Magasin demandeur - ATLANTA

Magasins fournisseurs - DENVER : taux de réapprovisionnement de 40
%, CHICAGO : taux de réapprovisionnement de 60 %

Si le magasin d'Atlanta a besoin de 100 unités, un message est généré
afin de transférer 40 unités de Denver et 60 de Chicago.

Un taux de réapprovisionnement de 100 % indique que la totalité du
réapprovisionnement est assurée par un seul magasin fournisseur.

Ce champ est utilisé lors du traitement multisite afin de déterminer le
pourcentage d'un document devant étre honoré pour passer un ordre de
transfert. Par exemple :

o Taux de service - 75 %

o Besoins - 200

o Sile magasin de stockage contient 150 (75 pour cent de 200) ou
davantage, le systéme de planification envoie un message d'ordre de
transfert.

Le systéme génére le message d'ordre de transfert lorsque le taux de
service est égal a zéro.

Cette valeur détermine a quel niveau le magasin du composant doit étre
traité lors du traitement interusine. Le systéme traite d'abord les
magasins du niveau inférieur (valeur numérique la plus élevée), puis les
magasins de niveau supérieur (valeur numérique la plus basse).

REMARQUE : Affectez les niveaux de magasin avec beaucoup de soin
de facon a ce que le systéme de planification génére tous les besoins
avant de répartir les ressources.

Cette valeur détermine la séquence de traitement des magasins
appartenant au méme niveau, lors de la génération de la planification
multisite des besoins de distribution (PBD)/programme directeur de
production (PDP)/calcul des besoins nets (CBN). Utilisez ce champ avec
le champ Niveau du magasin pour vérifier la disponibiité du stock dans
un magasin, puis dans un autre, etc.

Il s'agit du nombre de jours nécessaires a I'envoi des articles du
magasin

d'approvisionnement vers le magasin de distribution. Ce délai est défini
dans

le fichier Relations intermagasins et peut varier en fonction des
différents

codes de catégorie ou méme en fonction des différents articles.

Cette valeur indique si le systeme de planification vérifie la disponibilité
de I'article ou de la famille d'articles au niveau du magasin/usine
fournisseur. Si vous activez le contréle de la disponibilité pour I'article ou
la famille d'articles faisant I'objet des besoins, le stock disponible au
magasin sera réservé tant que la quantité n'est pas nulle. Si vous
n'activez pas le contréle de la disponibilité, la quantité en stock au
magasin fournisseur peut étre négative.
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Options de traitement : Révision des réseaux de magasins (P3403T)

Val. défaut

Indiquez le mode d'affichage par défaut des réseaux de magasins.

1. D - Magasin demandeur

S - Magasin de stockage

Entrez 1 pour mettre a jour automatiquement le champ Niveau du magasin.
2. Mise a jour de Niveau du magasin

Remarque

Vous devez paramétrer cette option de traitement pour vous assurer que le niveau de
magasin du composant est supérieur d’'un niveau a l'en-téte du magasin d'origine. Le niveau
du magasin sous l'onglet Valeurs par défaut ainsi que la priorité du magasin déterminent
I'ordre dans lequel le systéme traite les magasins de stockage et demandeurs. Le systéme
traite en premier les magasins dotés du niveau de magasin le plus élevé.

Vérification des réseaux de magasins

Utilisez le programme Tableau des réseaux de magasins (P34031) pour vérifier les relations
entres ressources et besoins sous la forme d'un graphique hiérarchique. Le tableau des
réseaux de magasins affiche les éléments suivants :

e Magasin
e Niveau du magasin
e Magasins fournisseurs et magasins demandeurs correspondants

Les versions du calcul des besoins nets (CNB), de la planification des besoins de distribution
(PBD) et du programme directeur de production (PDP) du programme Tableau des réseaux
de magasins utilisent les mémes options de traitement. Vous pouvez modifier le paramétrage
de ces options de traitement pour ajuster le programme aux besoins du CBN.

» Pour vérifier les réseaux de magasins

Dans le menu Paramétrage de la planification multisite (G3443), sélectionnez Tableau
des réseaux de magasins.

1. Dans I'écran Acces a la hiérarchie des réseaux de magasins, remplissez le champ
suivant pour rechercher le magasin/usine pour lequel vous souhaitez afficher les
relations entre ressources et besoins.

e Magasin stockage

2. Pour limiter votre recherche a un niveau de détail spécifique, remplissez un des
champs facultatifs suivants, puis cliquez sur Rechercher :

e Code article

e Famille planification
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3. Dans I'écran Acces a la hiérarchie des réseaux de magasins, choisissez une ligne,
puis cliquez sur Sélectionner pour vérifier les réseaux de magasins.

Description des champs

Description Glossaire

Famille planification Ce code défini par I'utilisateur (systéme 41, type P4) permet de
regrouper les articles de fagon logique.

Vous pouvez simplifier la procédure de planification en vous concentrant
uniquement sur les 10% supérieurs de la valeur en stock. Ce procédé
est semblable a I'analyse ABC, excepté que vous pouvez utiliser ce
code pour permettre des exceptions aux régles ABC pures et dures.

En régle générale, seuls les articles dont la valeur en stock est élevée,
doivent étre inclus dans la planification. Vous pouvez conserver un
surplus de stock pour les articles dont I'impact financier est faible.

Ordres de transfert et planification multisite

Le module Planification multisite utilise les ordres de transfert pour transférer du stock entre
les différents magasins/usines de votre société. Le transfert de stock s’effectue par la
génération d’'une commande fournisseur a partir du magasin demandeur et par la génération
d’'une commande client a partir du magasin fournisseur.

Au lieu d’entrer manuellement des ordres de transfert, exécutez le programme directeur de
production multisite (R3483) qui génére le plan et les messages de planification. Traitez
ensuite les messages.

Lors de la création d’'un ordre de transfert a partir d’'un message de planification, le systéme
effectue les opérations suivantes :

e |l crée une commande fournisseur pour le magasin/usine fournisseur.
e Il crée une commande client pour le magasin/usine demandeur.

o |l traite les quantités en stock de I'ordre de transfert comme un achat et une vente de
marchandises formels.

e |l crée les documents, tels que des commandes, des bordereaux de prélevement et
des factures, nécessaires a la réalisation du transfert.

Lors de la génération de I'ordre de transfert, le systéme utilise le fichier Clients pour extraire
des valeurs par défaut et effectuer des validations. Le systéme peut vérifier les paramétrages
suivants :

o Vérification de la disponibilité

e Autorisation de commandes partielles
e Transporteur par défaut

o Blocage des commandes

e Fret

Le paramétrage du fichier Réseaux de magasins (F3403) permet également d’appliquer des
majorations.
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Lors de la génération de la commande fournisseur, le systeme utilise le fichier Fournisseurs
pour extraire des valeurs par défaut et effectuer des validations. Le systéme peut vérifier les
paramétrages suivants :

e Blocage des commandes
e Messages d'impression
o Colts d'approche

Le logiciel J.D. Edwards contient des types de document standard paramétrés pour le
transfert des ordres. Les commandes clients utilisent le type de document ST et les
commandes fournisseurs le type de document OT. Ces types de document sont définis dans
la table des codes définis par I'utilisateur (systeme 00, type DT). Vous pouvez ainsi créer vos
propres types de document. Par exemple, les transferts générés par la planification peuvent
utiliser les types de document ST/OT tandis que les ordres générés manuellement utilisent
d’autres types de document. Le choix du type de document approprié permet de gérer
differemment la comptabilité, les approbations et le cycle de traitement des commandes.

Fichiers Clients/Fournisseurs et planification multisite

Pour créer des ordres de transfert dans le module Planification multisite, vous devez
paramétrer par défaut les fichiers Clients et Fournisseurs des magasins/usines utilisés.

Remarque

Les ordres de transfert font un usage spécial des enregistrements des fichiers Clients et
Fournisseurs lors de la génération des ordres.

Un enregistrement client est obligatoire pour le magasin demandeur et un enregistrement
fournisseur pour le magasin fournisseur.

Une commande client standard utilise le numéro de référence du client pour les instructions
de facturation. La commande client créé pour 'ordre de transfert utilise le numéro de
référence du magasin fournisseur.

Une commande fournisseur standard utilise le numéro de référence du fournisseur. La
commande fournisseur créé pour I'ordre de transfert utilise le numéro de référence du
magasin demandeur.

Renseignements complémentaires

O Reportez-vous a Paramétrage des instructions de facturation des clients dans la
documentation Gestion des commandes clients.

O Reportez-vous a Saisie des enregistrements fournisseurs dans la documentation
Comptabilité fournisseurs.
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Génération d’'un plan multisite

Utilisez une des navigations suivantes :
Dans le menu Planification multisite (G3423), sélectionnez PDP - en mode regénératif.
Dans le menu Planification multisite (G3423), sélectionnez CBN - en mode regénératif.

Une fois les relations entre ressources et besoins de vos différents magasins/usines
paramétrées, vous pouvez utiliser la version de regénération brut PBD, PDP et CBN du
programme directeur de production multisite (R3483) pour générer un plan multisite. Vous
pouvez également utiliser la version par écart.

Lors de la génération d'un plan multisite, le systéme évalue les données sélectionnées,
effectue des calculs et recommande un plan échéancé pour tous les articles sélectionnés.
Conditions préliminaires

O Paramétrez la planification multisite PBD/PDP.

Options de traitement : Programme directeur de production multisite
(R3483)

Onglet Horizon

Ces options de traitement permettent de d’indiquer les dates et les périodes utilisées par le
systeéme lors de la création du plan.

1. Date de début de la génération

Utilisez cette option de traitement afin de spécifier la date de début de la procédure de
planification. Cette date représente également la date de début de I'horizon de
planification.

2. Périodes antérieures
3. Périodes de planification
Nombre de jours de planification

Utilisez cette option de traitement afin de spécifier le nombre de jours a inclure dans la
planification. Par exemple, lorsque vous consultez les séries chronologiques, vous
affichez des données quotidiennes correspondant au nombre de jours de planification,
puis des données hebdomadaires correspondant au nombre de semaines de planification
et enfin des données mensuelles correspondant au nombre de mois de planification.

Nombre de semaines de planification

Utilisez cette option de traitement afin de spécifier le nombre de semaines a inclure dans
la planification. Par exemple, lorsque vous consultez les séries chronologiques, vous
affichez des données quotidiennes correspondant au nombre de jours de planification,
puis des données hebdomadaires correspondant au nombre de semaines de planification
et enfin des données mensuelles correspondant au nombre de mois de planification.

210



Nombre de mois de planification

Utilisez cette option de traitement afin de spécifier le nombre de mois a inclure dans la
planification. Par exemple, lorsque vous consultez les séries chronologiques, vous
affichez des données quotidiennes correspondant au nombre de jours de planification,
puis des données hebdomadaires correspondant au nombre de semaines de planification
et enfin des données mensuelles correspondant au nombre de mois de planification.

Onglet Paramétres

Ces options permettent de définir les critéres de traitement. Les données ci-dessous se
rapportent a votre sélection de type de génération.

Type de génération 1 = PDP/PBD mononiveau. Ce type de génération peut étre
utilisé dans un environnement de distribution pour les piéces achetées sans relations
composé/composant ou dans un environnement de production avec des relations
composé/composant.

e Le programme produit des séries chronologiques pour chaque article indiqué
dans la sélection de données avec un type de planification 1 sous 'onglet
Données de production/approvisionnement de I'écran Accés aux magasins. Ce
code indique si l'article est fabriqué ou acheté.

e Pour les articles fabriqués, les besoins ne sont pas explosés au niveau des
composants. Utilisez le type de génération 1 si vous souhaitez traiter d’abord que
les articles finis du programme directeur. Vous pouvez ainsi stabiliser le
calendrier avant d’'imputer des besoins aux composants.

e Aucun enregistrement de I'origine des besoins n'est créé.

Type de génération 3 = PDP multiniveaux. Ce type de génération est une alternative
au type 1 et réalise un traitement complet des articles du programme directeur. Le
programme explose jusqu'aux composants les besoins de tous les composés
indiqués dans la sélection de données. Vous devez préciser tous les articles a traiter
dans la sélection de données, pas seulement les composés. Le programme crée
également les enregistrements de l'origine des besoins.

Type de génération 4 = CBN avec ou sans PDP. Ce type de génération a les mémes
fonctions que le type 3. Si vous avez effectué une génération compléte et stabilisé
votre programme directeur, vous pouvez limiter la sélection des données aux articles
du calcul des besoins nets (CBN) (dotés des types de planification 2 ou 3), en
réduisant ainsi le temps de traitement. Cette opération est possible car les besoins
des articles du programme directeur restent stockés dans le fichier des besoins de
niveaux inférieurs PDP/CBN/PBD (origine des besoins).

Type de génération 5 = CBN avec PDP figé. Ce type de génération fige le
programme directeur aprés sa stabilisation. Avant de lancer ce type de génération,
effectuez tous les ajustements nécessaires sur les articles du programme directeur et
les ordres de lancement pour couvrir les besoins. Ce type de génération fige
l'intégralité de I'horizon de planification de la méme maniéere que la borne de blocage
fige une partie de I'horizon. L’exécution de ce type de génération produit les résultats
ci-dessous, s’appliquant uniquement aux articles du programme directeur de
production (PDP) :

¢ Aucun nouvel ordre n'est planifié.
e Aucun message pour les ordres existants n'est créé.

e La quantité finale ajustée peut étre négative.
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e Les besoins ne sont explosés jusqu’au niveau des composants qu'a partir des
ordres de fabrication existants. Les composés ne créent pas d’ordres de
fabrication planifié négatif (-PWQO) mais des besoins d'ordres de fabrication
fermes négatifs (-FWO).

1. Mode de génération
1 - Par écart
2 - En mode regénératif

La regénération brute inclut tous les articles spécifiés dans la sélection des données. La
regénération par écart n'inclut que les articles de la sélection de données ayant été
modifiés depuis la derniére exécution du programme. Les valeurs correctes sont les
suivantes :

1 - Regénération par écart
2 - Regénération brute

2. Type de génération

1 - PDP/PBD mononiveau

2 - Nomenclature de planification
3 - PDP multiniveau

4 - CBN avec ou sans PDP

5 - CBN avec PDP figé

Reportez-vous a l'aide de I'onglet Paramétres pour obtenir de plus amples informations.

Les valeurs correctes sont les suivantes :
1 - PDP/PBD mononiveau

3 - PDP multiniveau

4 - CBN avec ou sans PDP

5 - CBN avec PDP figé

3. Type de code défini par I'utilisateur

Utilisez cette option de traitement afin de spécifier la table des codes définis par
l'utilisateur (systéme 34) contenant la liste des types de quantité a calculer et enregistrer
dans le fichier Séries chronologiques (F3413). La valeur par défaut est QT.

4. Version des régles de sélection du stock prévisionnel

Utilisez cette option de traitement afin de définir la version des régles de sélection du
stock prévisionnel. Ces regles définissent les critéres utilisés pour sélectionner les articles
a traiter.
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Onglet Quantité en stock

Ces options de traitement permettent de définir le mode de calcul du stock existant.

1. Dates d'expiration des lots
Blanc - Ne pas inclure
1 - Inclure

Utilisez cette option de traitement afin de spécifier si le systéme doit considérer les dates
d'expiration de lot lors du calcul des quantités en stock. Par exemple, si vous avez en
stock 200 unités dont la date d'expiration est le 31 ao(t 2005 et que vous avez besoin de
200 unités le 1er septembre 2005, le systéme ne tient pas compte du lot expiré et crée un
message de commande ou de production d'autres articles afin de satisfaire les besoins.
Les valeurs correctes sont les suivantes :

Blanc - Ne pas considérer les dates d'expiration de lot lors du calcul des quantités en
stock.

1 - Considérer les dates d'expiration de lot lors du calcul des quantités en stock.

2. Soustraction du stock de sécurité
Blanc - Ne pas soustraire
1 - Soustraire

Utilisez cette option de traitement afin de spécifier si la planification doit avoir lieu sur la
base de la quantité disponible initiale moins le stock de sécurité. Les valeurs correctes
sont les suivantes :

Blanc - Ne pas soustraire le stock de sécurité.
1 - Soustraire le stock de sécurité.

3. Quantités du parcours des réceptions
Quantité en transit

Blanc - Ne pas inclure dans la quantité en stock
1 - Inclure dans la quantité en stock

Dans un environnement de production, il est parfois nécessaire de déterminer
I'emplacement du stock afin de savoir s'il est disponible pour une utilisation immédiate.
Entrez 1 si vous souhaitez inclure les quantités en transit dans le calcul du stock initial
disponible des séries chronologiques, sinon le systéme inclut ces quantités dans la ligne
En réception (+IR) des séries chronologiques. Les quantités sont toujours considérées
comme disponibles par le programme ; la différence est le mode d'affichage des quantités
dans les séries chronologiques. Les valeurs correctes sont les suivantes :

Blanc - Ne pas inclure dans la quantité en stock.
1 - Inclure dans la quantité en stock.

Quantité en contréle
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Blanc - Ne pas inclure dans la quantité en stock
1 - Inclure dans la quantité en stock

Dans un environnement de production, il est parfois nécessaire de déterminer
I'emplacement du stock afin de savoir s'il est disponible pour une utilisation immédiate.
Entrez 1 si vous souhaitez inclure les quantités en contrdle dans le calcul du stock initial
disponible, sinon le systéme inclut ces quantités dans la ligne En réception (+IR) des
séries chronologiques. Les quantités sont toujours considérées comme disponibles par le
programme ; la différence est le mode d'affichage des quantités dans les séries
chronologiques. Les valeurs correctes sont les suivantes :

Blanc - Ne pas inclure dans la quantité en stock.
1 - Inclure dans la quantité en stock.

Quantité définie par I'utilisateur 1
Blanc - Ne pas inclure dans la quantité en stock
1 - Inclure dans la quantité en stock

Dans un environnement de production, il est parfois nécessaire de déterminer
I'emplacement du stock afin de savoir s'il est disponible pour une utilisation immédiate.
Entrez 1 si vous souhaitez inclure les quantités quantités définies par

l'utilisateur (définies dans le champ Mettre a jour l'opération 1 du programme Révision du
parcours des réceptions) dans le calcul du stock initial disponible, sinon le systéme inclut
ces quantités dans la ligne En réception (+IR) des séries chronologiques. Les quantités
sont toujours considérées comme disponibles par le programme ; la différence est le
mode d'affichage des quantités dans les séries chronologiques. Les valeurs correctes sont
les suivantes :

Blanc - Ne pas inclure dans la quantité en stock.
1 - Inclure dans la quantité en stock.

Quantité définie par I'utilisateur 2
Blanc - Ne pas inclure dans la quantité en stock
1 - Inclure dans la quantité en stock

Dans un environnement de production, il est parfois nécessaire de déterminer
I'emplacement du stock afin de savoir s'il est disponible pour une utilisation immédiate.
Entrez 1 si vous souhaitez inclure les quantités quantités définies par

['utilisateur (définies dans le champ Mettre a jour I'opération 2 du programme Révision du
parcours des réceptions) dans le calcul du stock initial disponible, sinon le systéme inclut
ces quantités dans la ligne En réception (+IR) des séries chronologiques. Les quantités
sont toujours considérées comme disponibles par le programme ; la différence est le
mode d'affichage des quantités dans les séries chronologiques. Les valeurs correctes sont
les suivantes :

Blanc - Ne pas inclure dans la quantité en stock.
1 - Inclure dans la quantité en stock.
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4., Codes de lots bloqués (maximum 5)
Blanc - Ne pas inclure les lots bloqués dans le calcul de la quantité en stock
* - Inclure tous les lots bloqués dans le calcul de la quantité en stock

Utilisez cette option de traitement afin de spécifier les lots a inclure dans le calcul des
quantités en stock. Vous pouvez entrer cinq codes de lots bloqués (systeme 41, type L).

Blanc - Ne pas inclure de lots bloqués dans le calcul des quantités en stock.
* - Inclure tous les lots bloqués dans le calcul des quantités en stock.

5. Cadences dues incluses dans les ressources

Blanc - Ne pas inclure
1 - Inclure

Cette option de traitement permet de spécifier si le systéme considére la quantité des
cadences en retard comme une ressource. Si vous entrez 1, le systéme inclut ces
quantités dans la ligne Cadence de production non ajustée (+RSU) ainsi que dans la ligne
Cadence de production ajustée (+RS) dans le programme Programme directeur de
production multisite (R3483). Les valeurs correctes sont les suivantes :

Blanc - Ne pas considérer les cadences en retard dans les ressources.
1 - Considérer les cadences en retard dans les ressources.

Onglet Prévisions

Ces options de traitement répondent a deux objectifs :

o Déterminer les types de prévisions considérés comme des besoins.

o Définir une logique particuliére pour la consommation des prévisions.

1. Types de prévisions (maximum 5)

Les prévisions représentent un type de besoin. Le systéme Gestion des prévisions permet
de créer des prévisions a l'aide de 12 types de prévisions différents (systéeme 34, type
DF). Un de ces types de prévisions est considéré comme étant le type de meilleures
prévisions comparé a I'historique des besoins d'un article. Utilisez cette option de
traitement afin de définir les quantités de prévisions créées par les types de prévisions a
inclure dans la procédure de planification. Entrez les valeurs sans espace, par exemple
0102BF.

2. Logique de consommation des prévisions
Blanc - Ne pas utiliser la consommation des prévisions

1 - Utiliser la consommation des prévisions
2 - Utiliser la consommation des prévisions par client
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Cette option de traitement permet de spécifier si le systéme utilise la consommation des
prévisions. Si c'est le cas, les commandes clients dues pendant la période de prévisions
sont incluses dans les prévisions. Les commandes clients ne sont pas considérées
comme une source de besoins supplémentaire. Pour utiliser la consommation des
prévisions, le découpage des bornes de planification de I'article doit avoir la valeur H et la
borne de planification doit étre 999. Entrez ces valeurs dans I'écran Données de
production.

Remarque : Lorsque vous utilisez la consommation des prévisions, le systeme applique
cette logique a la somme des quantités des commandes clients et des prévisions.

Blanc - Ne pas utiliser la consommation des prévisions.
1 - Utiliser la consommation des prévisions.

3. Consommation des prévisions par les besoins interusines
Blanc - Ne pas utiliser
1 - Utiliser

Lorsque vous utilisez la logique de consommation des prévisions, cette option de
traitement permet de spécifier si les besoins interusines consomment les prévisions. Si
vous utilisez d'autres regles de planification, spécifiez si les besoins interusines sont
considérés comme des besoins clients. Lorsque l'option est activée, le systéme considére
les besoins interusines comme des ordres de transfert fermes et planifiés.

Si l'option est désactivée, les besoins interusines sont ignorés par la consommation des
prévisions ou les régles de planification. lls sont considérés comme une source distincte
de besoins. Les valeurs correctes sont les suivantes :

Blanc - Ne pas considérer les besoins interusines comme des besoins clients.
1 - Considérer les besoins interusines comme des besoins clients.

4. Type de prévisions pour la consommation des prévisions par client

Ce champ est réservé a une utilisation future.

Lorsque I'option Logique de consommation des prévisions a la valeur 2 (consommation
des prévisions par client), cette option de traitement spécifie le type de prévisions
(systéme 34, type DF) utilisé pour établir les prévisions de la demande réelle quotidienne
par client. Cette valeur doit étre différente de celle de I'option de traitement Types de
prévisions.

5. Relation de référence de client par défaut pour la consommation des prévisions par
client

1 - Expédié a (valeur par défaut)
2 - Facturé a
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Lorsque I'option Logique de consommation des prévisions a la valeur 2 (consommation
des prévisions par client), cette option de traitement spécifie la relation du client, c'est-a-
dire le numéro de référence (Expédié a ou Facturé a) utilisé pour le calcul.

Les valeurs correctes sont les suivantes :
1 - Utiliser le numéro de référence Expédié a.
2 - Utiliser le numéro de référence Facturé a.

Onglet Types de document

Ces options de traitement permettent de définir les types de document par défaut.

1. Commandes fournisseurs

Il s'agit du type de document qui apparait lorsque vous recevez des messages associés a
la création de commandes fournisseurs. La valeur par défaut est OP.

2. Ordres de fabrication

Il s'agit du type de document qui apparait lorsque vous recevez des messages associés a
la création d'ordres de fabrication. La valeur par défaut est WO.

3. Cadences de production

Il s'agit du type de document qui apparait lorsque vous recevez des messages associés a
la création de cadences de production. La valeur par défaut est AC.

Onglet Délais

Utilisez des délais de sécurité pour permettre un temps supplémentaire en cas de retard de
réception ou de production. Utilisez les jours tampon pour filtrer les messages indésirables.

1. Délai de sécurité des articles achetés

Dans le cas des articles de type de stockage P, le systéme additionne la valeur entrée ici
au délai de niveau de l'article afin de calculer le délai total.

2. Délai de sécurité des articles fabriqués

Dans le cas des articles de type de stockage M, le systéme additionne la valeur entrée ici
au délai de niveau de l'article afin de calculer le délai total.

3. Jours tampon de relance

Les messages de relance sont masqués depuis la date de début de la génération jusqu'a
concurrence du nombre de jours entré ici.
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4. Jours tampon de report

Les messages de report sont masqués depuis la date de début de la génération jusqu'a
concurrence du nombre de jours entré ici.

Onglet Performance

Ces options de traitement permettent de définir les résultats et d’augmenter ou de réduire les
temps de traitement.

1. Effacement des fichiers F3411/F3412/F3413
Blanc - Ne pas effacer les fichiers
1 - Effacer les fichiers

Utilisez cette option de traitement avec prudence. Si vous entrez 1, le systeme purge les
enregistrements des fichiers Messages de PDP/CBN/PBD (F3411), Besoins de niveau
inférieur du PDP/CBN/PBD (origine des besoins) (F3412) et Résumé du PDP/CBN/PBD
(séries chronologiques) (F3413).

L'acces a ce programme doit étre limité. Si plusieurs utilisateurs exécutent ce programme
simultanément et que cette option de traitement est paramétrée a 1, une erreur de
verrouillage d'enregistrement survient et le traitement est interrompu. Les valeurs
correctes sont les suivantes :

Blanc - Ne pas effacer les fichiers.
1 - Effacer les fichiers.

2. Magasin/usine dans lequel les fichiers de planification sont effacés

Blanc - Tous les fichiers sont effacés

Cette option de traitement permet de spécifier les enregistrements de magasin/usine
purgés des fichiers Messages du PDP/CBN/PBD, Besoins de niveau inférieur du
PDP/CBN/PBD et Résumé du PDP/CBN/PBD (séries chronologiques), c'est-a-dire les
fichiers F3411, F3412 et F3413.

Remarque : Cette option est valide uniquement si I'option de traitement Effacer les fichiers
F3411/F3412/F3413 de I'onglet Performance a la valeur 1, et si I'option de traitement
Suppression de magasin/usine contient un magasin correct. Elle active une purge avant
traitement de ces fichiers. Si I'option n'est pas activée ou est laissée a blanc, le systéeme
purge les enregistrements pour un magasin/usine et un article spécifiques lors de la
planification de I'article. Selon la combinaison des options de traitement, les situations
suivantes peuvent se présenter.

Exemple 1 :
L'option Effacer les fichiers F3411/F3412/F3413 a la valeur 1.

(a) L'option Suppression de magasin/usine est a blanc.
Tous les enregistrements des trois fichiers sont pré-purgés.
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(b) L'option Suppression de magasin/usine contient un numéro de magasin correct.

Les enregistrements de tous les articles appartenant & ce magasin sont pré-purgés
des trois fichiers.

(c) L'option Suppression de magasin/usine contient un numeéro de magasin incorrect.
Aucun enregistrement n'est pré-purgé dans les trois fichiers.

Exemple 2 :
L'option Effacer les fichiers F3411/F3412/F3413 est a blanc.
L'option Suppression de magasin/usine n'est pas active.

Aucun enregistrement n'est pré-purgé dans les trois fichiers.

3. Initialisation de code d'impression de PDP/CBN

Blanc - Ne pas initialiser le fichier Magasins
1 - Initialiser le fichier Magasins

Si vous entrez 1 dans cette option de traitement, le programme réinitialise chaque
enregistrement du fichier Articles par magasin/usine (F4102) en mettant a blanc le code
d'affichage d'article (MRPD).

Si vous laissez ce champ a blanc, la durée du traitement diminue. Le systéme n'efface pas
les enregistrements du fichier Articles par magasin/usine (F4102).

Quel que soit votre choix pour les articles de la sélection des données, le champ MRPD
prend la valeur suivante :

o0 1 siaucun message n'est créé.
0 2 sides messages sont créés.

Le programme Impression du programme directeur de production (R3450) permet d'entrer
une sélection de données sur la base du champ MRPD.

Les valeurs correctes sont les suivantes :
Blanc - Ne pas réinitialiser le fichier Articles par magasin/usine.
1 - Réinitialiser le fichier Articles par magasin/usine.

4. Messages et séries chronologiques pour articles fantémes

Blanc - Ne pas générer
1 - Générer

Utilisez cette option de traitement afin de spécifier si le systéme doit générer des
messages et des séries chronologiques pour les articles fantdmes. Les valeurs correctes
sont les suivantes :
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Blanc - Ne pas lancer la génération.
1 - Lancer la génération.

5. Statut de fin des ordres de fabrication

Blanc - Exploser tous les messages

Utilisez cette option de traitement afin de spécifier le statut d'ordre de fabrication a partir
duquel les messages ne sont plus explosés jusqu'aux composants. Si vous laissez ce
champ a blanc, tous les messages sont explosés jusqu'aux composants.

6. Calcul des ajustements des articles cadencés

Blanc - Ne pas calculer
1 - Calculer

Utilisez cette option de traitement afin de spécifier si les ajustements apportés aux articles
cadencés sont explosés jusqu'aux composants, ce qui a pour effet de créer des messages
associés aux composants. Les valeurs correctes sont les suivantes :

Blanc - Ne pas exploser les ajustements.
1 - Exploser les ajustements.

7. Code de statut de cadence cléturée

Indiquez le statut des cadences de production terminées. Lorsque le systéme effectue la
planification pour un article cadencé, il ne considére pas les cadences a ce statut ou a un
statut supérieur.

8. Définition de clé pour le fichier F3411

Cette option de traitement permet I'exécution simultanée des programmes de CBN/PDP.
La valeur entrée correspond a la fourchette des enregistrements des fichiers F3411/F3412
pour une exécution donnée. Elle doit étre suffisante pour inclure le nombre
d'enregistrements a générer pour le fichier. Par exemple, si vous entrez 8 pour la premiére
exécution et 10 pour la seconde, la fourchette d'enregistrements réservés pour deux
exécutions simultanées de CBN/PDP est la suivante :

Premiére exécution :

Le systéme réserve les enregistrements de la fourchette 1 a [1 fois 10 puissance 8], soit 1
a 1 000 000 000.

Deuxiéme exécution :

Le systéme réserve les enregistrements de la fourchette [1 fois 10 puissance 8 plus 1] a [2
fois 10 puissance 10], soit 100 000 001 a 20 000 000 000.
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Les valeurs entrées sont les exposants dans les calculs ci-dessus. Les valeurs correctes
sont les suivantes :

Valeur par défaut : 10
Valeur minimum : 7
Valeur maximum : 14

Remarque : Cette procédure est applicable seulement lorsqu'une tache CBN/PDP est
soumise alors qu'une tache est déja en cours d'exécution. Ces valeurs sont appliquées
dans les programmes Planification des besoins matiéres CBN/PDP (R3482) et
Programme directeur de production multisite (R3483). C'est a vous de déterminer la valeur
optimale pour la définition. Les valeurs doivent étre identiques pour toutes les versions. Si
le paramétrage différe d'une version a l'autre, vous risquez d'obtenir des résultats
imprévisibles.

9. Définition de clé pour le fichier F3412

Cette option de traitement permet I'exécution simultanée des programmes de CBN/PDP.
La valeur entrée correspond a la fourchette des enregistrements des fichiers F3411/F3412
pour une exécution donnée. Elle doit étre suffisante pour inclure le nombre
d'enregistrements a générer pour le fichier. Par exemple, si vous entrez 8 pour la premiére
exécution et 10 pour la seconde, la fourchette d'enregistrements réservés pour deux
exécutions simultanées de CBN/PDP est la suivante :

Premiére exécution :

Le systéme réserve les enregistrements de la fourchette 1 a [1 fois 10 puissance 8], soit 1
a 1 000 000 000.

Deuxiéme exécution :

Le systéme réserve les enregistrements de la fourchette [1 fois 10 puissance 8 plus 1] a [2
fois 10 puissance 10], soit 100 000 001 a 20 000 000 000.

Les valeurs entrées sont les exposants dans les calculs ci-dessus. Les valeurs correctes
sont les suivantes :

Valeur par défaut : 10
Valeur minimum : 7
Valeur maximum : 14

Remarque : Cette procédure est applicable seulement lorsqu'une tdche CBN/PDP est
soumise alors qu'une tache est déja en cours d'exécution. Ces valeurs sont appliquées
dans les programmes Planification des besoins matiéres CBN/PDP (R3482) et
Programme directeur de production multisite (R3483). C'est a vous de déterminer la valeur
optimale pour la définition. Les valeurs doivent étre identiques pour toutes les versions. Si
le paramétrage différe d'une version a l'autre, vous risquez d'obtenir des résultats
imprévisibles.

10. Nombre maximum de magasins
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Cette option de traitement permet de spécifier le nombre maximum de magasins traités
lorsque vous exécutez le programme Programme directeur de production multisite
(R3483). Comme elle contréle I'allocation de la mémoire pour les tableaux, il est conseillé
d'utiliser le minimum nécessaire.

Attention : J.D. Edwards peut gérer jusqu'a 99 emplacements. Si vous spécifiez davantage
d'emplacements, vous risquez d'obtenir des résultats imprévisibles. J.D. Edwards
recommande fortement d'ajuster cette valeur par incréments.

11. Suppression des séries chronologiques

Blanc - Générer les séries chronologiques
1 - Ne pas générer les séries chronologiques

Cette option de traitement spécifie si le systéeme génére les séries chronologiques. Les
valeurs correctes sont les suivantes :

Blanc - Générer les séries chronologiques.
1 - Ne pas générer les séries chronologiques.

Remarque : La performance systéme est améliorée si les séries chronologiques ne sont
pas générées.

Onglet Modes de production

Ces options de traitement permettent de définir I'intégration avec d’autres systemes.

1. Planification en mode process
Blanc - Mode discret
1 - Mode process

Si vous utilisez la production en mode process, entrez 1 afin de générer la planification sur
la base des co-produits/sous-produits issus du process. Le systéme crée alors des
messages associés au process. Les valeurs correctes sont les suivantes :

Blanc - Mode discret
1 - Mode process

2. Fonctions du Configurateur

Blanc - Ne pas inclure les composants configurés
1 - Inclure les composants configurés

Cette option de traitement permet de spécifier si le systéeme traite les composants issus du
fichier Composants du Configurateur (F3215) et les ajoute aux fichiers Lignes de
commandes clients (F4211) et Listes de composants des ordres de fabrication (F3111). Si
vous entrez 1, le systéme traite les articles du fichier Composants du Configurateur
comme des besoins.
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Blanc - Ne pas traiter les articles du fichier Composants du Configurateur.
1 - Traiter les articles du fichier Composants du Configurateur.

Onglet Traitement multisite

Ces options de traitement permettent de définir des critéres dans un environnement multisite.

1. Magasin par date

Entrez le magasin/usine par défaut d'ou extraire le calendrier de fabrication. Si vous
laissez ce champ a blanc, le calendrier de chaque magasin/usine est utilisé et la durée
d'exécution est accrue.

2. Méthode de regroupement

1 - Regroupement simple
2 - Relations intermagasins (valeur par défaut)

La méthode de regroupement simple (1) additionne les besoins et ressources de chaque
magasin, calcule une nouvelle série chronologique et insere le résultat dans le magasin de
regroupement spécifié dans I'option de traitement Magasin de regroupement.

La méthode de regroupement des réseaux de magasins (2) utilise le fichier Réseaux de
magasins. |l s'agit de la valeur par défaut.

Les valeurs correctes sont les suivantes :
1 - Regroupement simple
2 - Réseaux de magasins (valeur par défaut)

3. Magasin de regroupement

Si vous utilisez la méthode de regroupement 1 (regroupement simple), indiquez le
magasin/usine ou le systéme doit stocker les résultats du regroupement. Si le
magasin/usine de regroupement contient aussi ses propres données de séries
chronologiques, ces données sont incluses dans les totaux.

4. Code de catégorie

1 - Systéme 41, type P1
2 - Systéme 41, type P2
3 - Systeme 41, type P3
4 - Systéme 41, type P4
5 - Systeme 41, type P5

Si la méthode de regroupement est 2 (réseaux de magasins), indiquez le code de
catégorie du composant fourni par un magasin/usine a l'autre. Cinq tables de codes de
catégorie définis par l'utilisateur sont disponibles.
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Les valeurs correctes sont les suivantes :
1 - Systéme 41, type P1
2 - Systeme 41, type P2
3 - Systéme 41, type P3
4 - Systéme 41, type P4
5 - Systéme 41, type P5

5. Production a Il'origine

Blanc - Créer des ordres de transfert pour les articles fabriqués et achetés
1 - Créer des ordres de transfert pour les articles achetés uniquement

Entrez 1 si vous avez des articles fabriqués et des articles achetés dotés du méme code
de catégorie, mais que vous ne souhaitez obtenir que les articles achetés d'un autre
magasin/usine. Des messages d'ordre de transfert sont créés pour les articles achetés et
des messages d'ordre de fabrication sont créés pour les articles fabriqués. Les valeurs
correctes sont les suivantes :

Blanc - Créer des ordres de transfert pour les articles fabriqués et les articles achetés.
1 - Créer des ordres de transfert pour les articles achetés seulement.

6. Type de document d'ordre de transfert

Blanc - OT

Ce type de document apparait par défaut lorsque vous recevez des messages associes a
la création d'ordres de transfert. La valeur par défaut est OT.

Onglet Paralliéle

Ces options de traitement permettent d’'indiquer le nombre de processeurs utilisés par le
systéme lors du traitement paralléle. Elles indiquent également si le systéme effectue un
prétraitement lors du traitement paralléle.

1. Nombre de travaux du sous-systéme
0 - Valeur par défaut

Cette option de traitement permet de spécifier le nombre de sous-systémes d'un serveur.
La valeur par défaut est 0 (zéro).

2. Prétraitement
Blanc - Ne pas effectuer de prétraitement
1 - Effectuer le prétraitement

Cette option de traitement permet de spécifier si le systeme doit exécuter le prétraitement
lors du traitement paralléle. Lors du prétraitement, le systéme vérifie le stock prévisionnel
et planifie seulement ces articles. Le prétraitement améliore les performances si vous
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exécutez le calcul des besoins nets. Il est correct uniquement si le nombre d'articles
réellement planifiés est inférieur au nombre total d'articles de la sélection de données. Les
valeurs correctes sont les suivantes :

Blanc - Le systéme n'exécute pas le prétraitement.
1 - Le systéme exécute le prétraitement.

Résultats de la planification multisite

Les résultats de la planification multisite sont des données des séries chronologiques et des
messages d'ordres de transfert. Utilisez les séries chronologiques pour accepter ou
remplacer la planification proposée par le systeme. Vous devez vérifier les messages
d'ordres de transfert pour les différents codes d'article pour déterminer les actions a
effectuer, le cas échéant.

Vérification des séries chronologiques de I'ordonnancement multisite

Utilisez le programme Séries chronologiques PDP (P3413) pour vérifier les séries
chronologiques de I'ordonnancement multisite. L’'ordonnancement multisite représente un
enregistrement des ressources et des besoins échéancés pour des articles sélectionnés. Ces
données proviennent de la plus récente exécution des programmes en mode regénératif ou
par écart. Les options de traitement du programme directeur de production multisite (R3483)
permettent de paramétrer des périodes quotidiennes, hebdomadaires ou mensuelles.

La planification multisite permet au systéme d'utiliser les types de quantités ci-dessous dans
les séries chronologiques :

+PLO (e type représente les commandes de réapprovisionnement recommandées pour un article donné. Ce
type de quantité s'affiche sur les séries chronologiques du magasin demandeur.

-ID Besoins interusines. Ce type indique les besoins nets que le systéeme transfére au magasin/usine
fournisseur pour tous les magasins/usines demandeurs.

Renseignements complémentaires

O Reportez-vous a Vérification des séries chronologiques dans la documentation
Planification des besoins.
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» Pour vérifier les séries chronologiques multisite

Dans le menu Fonctions quotidiennes de la planification multisite (G3414), sélectionnez
Consultation des séries chronologiques/DAYV.

1. Dans I'écran Accés aux séries chronologiques, remplissez les champs ci-dessous,
puis cliquez sur Rechercher pour trouver les séries chronologiques d’un article :

e Code article

e Magasin/Usine

PeopleSoft. -

Accés aux séries chrenelogigques

[Rechercher Fermer Ecran  Outils |

& X B &

¥ Suppr. lignes 4 blanc MagasinUsine | TN Q

™ Résumer stock prévisionnel Date dabut

™ autre type quantité Unité mesure EA
Code article |2013 Kit Derailleur
Délai niveau ,57 Fixe

Enregistrements 1- 10 Pers ille

[ [Description [Dateawe  |zzmsms _ uswems  [1omemsL  [1206mMsPF _ [zam
i+ +BaU 37 37 37 37

T +BA 37 37 37 37
 +POU 37

© +PO 37

 -D

" =EAU 37 37 & 37 37
" =EA 37 & 37 37 &
 +PLO

" ATPU 37

" ATP 37

4 3

Traitement des messages d’ordre de transfert de I'ordonnancement
multisite

Utilisez le programme Révision des messages détaillés CBN/PDP (P3411) pour vérifier les
messages d’ordre de transfert de 'ordonnancement multisite. L'ordonnancement multisite
crée des messages appropriés aux sites fournisseurs et demandeurs. Si vous optez pour le
traitement de ces messages, le systéme crée automatiquement les ordres de transfert
correspondants. Vous pouvez transférer des articles entre différents sites moyennant un codt
ou une majoration.
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» Pour traiter des messages d’ordre de transfert multisite

Dans le menu Fonctions quotidiennes de la planification multisite (G3414), sélectionnez
Vérification des messages détaillés.

1.

Dans l'écran Acces aux messages détaillés, remplissez les champs ci-dessous, puis
cliquez sur Rechercher pour trouver les messages d’ordre de transfert d’un article.

e Code article
e Mag. demandeur

Sélectionnez les messages d'ordre de transfert a traiter.

Dans le menu Ligne, sélectionnez Traiter les messages pour créer les éléments
suivants :

e Ordre de transfert d'un article
e Commande fournisseur pour le site demandeur
e Commande client pour le site fournisseur

Dans I'écran Accés aux messages détaillés, vérifier les données des nouveaux
ordres dans les champs suivants :

e N°Doc.

e Date Début

o Date Dmdée

e Dte début Recmndée
e Date réal. Rcmdée

e Mag. demandeur

e Mag. stockage
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PeopleSoft.

Accés aux messages détaillés

Sélectionner Rechercher Sjouter Supprimer Fermer Ecran Ligne  Affichage  Outils ‘

v @ 4 11 X 0O B = &

Mag. demandeur Man
Code article 2012 Kit Derailleur
Planificateur * Acheteur ’*7
Famille planif. [+ Type planit ’*7
MN® projet *

T
i M 3

[} 2013 A Messages d'avertissemer A TEA 451004 WO

[} 2013 4] Craation d'un ordre A 263 EA oT 220
[} 2013 Q Création d'un ordre A 197 EA oT 220
[} 2013 Q Création d'un ordre A 168 EA oT 220
[} 2013 Q Création d'un ordre A 218 EA oT 220
[} 2013 4] Craation d'un ordre A 98 EA oT 220
[} 2013 4] Craation d'un ordre A 197 EA oT 220
[} 2013 4] Craation d'un ordre A 242 EA oT 220
[} 2013 Q Craation d'un ordre A a4 EA oT 220
[} 2013 Q Création d'un ordre A a1 EA oT 220
il | »

Consommation des prévisions multisite

La consommation des prévisions multisite permet de réduire la quantité de prévisions par le
nombre de commandes clients et d'expéditions. L’objectif de la consommation des prévisions
est d’obtenir une quantité de prévisions supérieure au total des commandes clients et des
commandes expédiées. La quantité de prévisions est consommée complétement ou
partiellement. Par exemple, si la quantité de commandes clients est supérieure a la quantité
de prévisions, la quantité de prévisions est alors complétement consommée. Votre choix
dépend de la planification des besoins interusines.

Types de quantité des séries chronologiques

Le systéme utilise les types de quantité (systeme 34, type QT) de la consommation multisite
suivante :

-FIDU  Besoins interusines fermes (non ajusté). Ce type de quantité représente les ordres de transfert
générés par le systéme. Cette quantité n’utilise pas les messages de planification pour augmenter,
réduire, relancer ou reporter les ordres.

-FID Besoins interusines fermes. Ce type de quantité représente les ordres de transfert générés par le

systeme. Cette quantité utilise les messages de planification pour augmenter, réduire, relancer ou
reporter les ordres.
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-TIv Total des besoins indépendants (non ajusté). Ce type de quantité représente la quantité totale utilisée

par le systéme pour consommer les prévisions. Lorsque vous comparez les besoins clients a la
quantité de prévisions (par exemple, les bornes de planification G ou C), -TIU est la quantité que le
systéme utilise comme des besoins clients. La quantité peut inclure les besoins interusines (-ID et -
FID). Les besoins interusines dépendent du paramétrage de I'option de traitement Besoins interusines
du programme directeur de production multisite (R3483).

-Tl Total des besoins indépendants. Ce type de quantité représente la quantité de besoins clients aprées
I'exécution de la logique de consommation des prévisions.

-ID Besoins interusines. Ce type de quantité représente la quantité de besoins générés pour répondre a
la demande d’un autre site.

Calculs

Si vous activez I'option de traitement Besoins interusines du programme directeur de
production multisite (R3483), les ordres de transfert consomme les prévisions de l'usine
fournisseur. Le systéme ne planifie plus les ordres de transfert. Le systéme utilise les calculs
ci-dessous si I'option Besoins interusines est activée.

e -TIU=(-SOU) + (-ID) + (-FID)
e +PLO = (-FSCT) + (-Tl)

Si vous n’activez pas I'option de traitement Besoins interusines, le systéme traite les ordres
de transfert comme des besoins supplémentaires de I'usine fournisseur. Le systéme utilise
les calculs ci-dessous si I'option Besoins interusines n’est pas activée.

e (TIU)=(-SOU)
e +PLO = (-FSCT) + (-FID) + (-Tl) + (-ID)

Options supplémentaires de la consommation des prévisions multisite

Pour que les besoins interusines consomment les prévisions, vous devez ajouter le type
d’ordre de transfert a la table des codes définis par I'utilisateur (systéme 40, type CF). Le
systeéme ajoute alors les ordres de transfert dont 'expédition est confirmée pour effectuer le
cumul dans le type de quantité -SHIP tout en utilisant les commandes pour consommer les
prévisions. De méme, indépendamment du paramétrage de I'option de traitement Besoins
interusines, le traitement des besoins est le méme pour les commandes planifiées ou fermes.
Par exemple, les besoins interusines consomment ou non les prévisions.
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Si vous ne souhaitez pas utiliser les nouveaux types de quantité, vous pouvez faire une copie
de la table des codes définis par I'utilisateur (systéme 34, type QT) avec les types de quantité
nécessaires. Le systéme effectue les calculs mais ne les affiche pas sur les séries
chronologiques. Lorsque vous supprimez les types de quantités ci-dessous, le systéme
affiche les résultats suivants :

-FIDU Le systeme n’écrit pas les ordres sur les séries chronologiques.
-FID Le systeme écrit les ordres sur les types de quantité —ID.

-Tiv Le systeme n’écrit pas les ordres sur les séries chronologiques.
-Tl Le systeme écrit les ordres sur les types de quantité —SO.
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Planification des besoins des projets

La planification des besoins des projets est une option du programme Planification des
besoins matiéres (R3482). Elle permet de générer des calendriers de réapprovisionnement
pour les ordres et les composants des composés d’un projet.

La planification des besoins des projets considére les articles livrables du projet comme des
ressources du produit fini et les utilise pour générer les besoins en composants. Ainsi, le
projet fournit ses propres besoins.

Les besoins dépendants sont générés par la nomenclature ou par la liste des composants
des ordres de fabrication associée aux produits finis. Le stock acquis par les réceptions
d’achats ou par les réceptions sur ordres de fabrication doit étre utilisé uniquement pour
couvrir les besoins du projet.

Le stock prévisionnel du projet est considéré comme indépendant. Tout besoin ou ressource
supplémentaire généreé par les prévisions, les commandes clients, les ordres de maintenance
ou les commandes fournisseurs concernant le produit fini n’a aucun impact sur les exigences
du projet.

Paramétrage de la planification des besoins des projets

Lorsque vous exécutez la version de planification des besoins des projets du programme
Planification des besoins matieres CBN/PDP (R3482), la planification requiert la vérification
de certaines données du paramétrage systéme.

Dans le programme Fichier Articles (P4101), le type des articles spécifiques a un projet doit
étre P, correspondant au code de traitement spécial pour les projets. La planification des
besoins des projets utilise le type d’article pour spécifier que I'article est spécifique a un
projet.

Attention

Dans un méme magasin/usine, un article ne peut pas étre a la fois spécifique a un projet et
identifi€ comme article standard.

Lorsqu’un article est identifié€ comme spécifique a un projet dans une nomenclature
multiniveau, tous les composés de la hiérarchie (jusqu'au produit fini) doivent étre identifiés
de la méme maniére. Autrement les besoins de I'ordre d’origine (dans les enregistrements de
I'origine des besoins) ne peuvent pas étre liés.

La planification des besoins des projets utilise le code de niveau inférieur pour identifier le
niveau le plus bas de l'article dans la structure de la nomenclature. Le code de niveau
inférieur est affecté a un article ajouté a une nomenclature industrielle. Un article peut se
trouver dans une nomenclature et/ou dans une structure de la répartition du travail. La
structure de répartition du travail est similaire a celle d'une nomenclature sans étre une
nomenclature ; c'est pourquoi le systéme doit pouvoir affecter un code de niveau inférieur a
un article utilisé dans un projet donné. Pour ce faire, paramétrez I'option de traitement
permettant de considérer les articles d’'un projet, puis exécutez le programme Analyse des
structures des nomenclatures (R30601).
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La planification des besoins des projets identifie 'approvisionnement de produits finis
spécifiques a un projet dans la structure de la répartition du travail lorsque le champ
Expédition contient la valeur 1.

Remarque

Si vous ajoutez un produit fini a la structure de la répartition du travail, n’ajoutez aucun article
du sous-ensemble. La planification des besoins des projets utilise I'ordre de fabrication du
composé pour exploser les besoins jusqu’aux sous-ensemble et composés. Aprés le
traitement d’'un message d’ordre de fabrication, le systéme met a jour les articles du sous-
ensemble spécifique a un projet dans la structure de la répartition du travail.

Vous pouvez également paramétrer les régles de sélection du stock prévisionnel pour la
planification des besoins des projets. N'oubliez pas les statuts des ordres de fabrication de la
structure de la répartition du travail lorsque vous utilisez les régles de sélection du stock
prévisionnel pour la planification des besoins des projets.

Génération de la planification des besoins des projets

Lorsque vous exécutez la version de planification des besoins des projets du programme
Planification des besoins CBN/PDP (R3482), le systéme génére un calendrier de
réapprovisionnement pour le projet.

Les besoins des projets sont prioritaires lors de la distribution du stock existant. Le fichier
Détails des engagements pour les travaux et projets (F410211) stocke les enregistrements
détaillés des articles du stock spécifique a un projet. La planification des besoins des projets
utilise ce fichier pour déterminer le stock a allouer a un projet donné.

Les besoins ou les ressources d’un produit fini sont stockés dans le fichier Bons de travail —
Données supplémentaires (F4801T) comme un ordre de fabrication normal mais indiquant le
numéro du projet.
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Résultats de la planification des besoins des projets

Si vous exécutez la version de planification des besoins des projets du programme
Planification des besoins CBN/PDP (R3482), vous pouvez vérifier les résultats dans le
systeme.

Le code défini par I'utilisateur (systeme 34, type QT) contient les types de quantité
spécifiques aux besoins et aux ressources du projet :

Types de quantité Description Non ajusté/Ajusté
+BAPU Solde d’ouverture Non ajusté
+POPU Commandes fournisseurs Non ajusté
+WOPU Ordres de fabrication Non ajusté
-FWOPU Ordres de fabrication fermes Non ajusté
+BAP Solde d’ouverture Ajusté
+IRP Parcours des réceptions Ajusté
+POP Commandes fournisseurs Ajusté
+WOP Ordres de fabrication Ajusté
-PWD Besoins des ordres de fabrication Ajusté
-FWOP Ordres de fabrication fermes Ajusté
-PWOP Ordres de fabrication planifiés du projet Ajusté
-SOP Commandes clients Ajusté

Les messages de planification des composants et des sous-ensembles spécifiques a un
projet comprennent le numéro du projet et les données de 'ordre de fabrication de
regroupement. Le numéro de projet peut étre utilisé pour filtrer les messages de planification
dans les programmes Résumé des messages (P3401) et Révision des messages détaillés
CBN/PDP (P3411). Les ordres de fabrication et les commandes fournisseurs créés a partir
des messages de planification contiennent le numéro de projet.

Lors de la création des enregistrements de I'origine des besoins, la planification des besoins
des projets conserve le numéro du projet dans le fichier Besoins de niveau inférieur
PDP/CBN/PBD (F3412) pour indiquer I'origine des besoins des projets. Seuls les ordres d’un
projet pour lequel I'origine des besoins est déterminée peuvent étre utilisés.

Le fichier Résumé de PDP/CBN/PBD (F3413) ne contient pas le numéro du projet.
Cependant, des types de quantité spécifiques a un projet sont utilisés par la planification des
besoins des projets pour calculer et afficher les quantités spécifiques a un projet.
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Le programme Consultation du stock prévisionnel (P4021) contient des colonnes
supplémentaires pour afficher les besoins et les ressources du projet. Vous devez
paramétrer I'option de traitement pour permettre I'affichage de la planification des besoins

des projets.
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Calendrier d'approvisionnement

Le paramétrage des calendriers d'approvisionnement offre aux fournisseurs des données
d'expédition cohérentes et un profil détaillé des besoins, ce qui vous permet de remplir vos
objectifs de production et de d’expédition dans les temps impartis. Les calendriers
d’approvisionnement permettent de convertir la planification des besoins de distribution
(PBD), le programme directeur de production (PDP) et le calcul des besoins nets (CBN) en
un calendrier des expéditions réaliste.

Les calendriers d'approvisionnement identifient a la fois les besoins a court et a long terme
relatifs aux articles achetés a votre site. Vos acheteurs peuvent mettre a jour les données et
contrdler ainsi les termes des contrats en fonction des besoins du stock prévisionnel. lls
permettent aux fournisseurs de planifier leurs propres calendriers de production et
d'expédition.

Le paramétrage et la mise a jour du calendrier d'approvisionnement permettent d'effectuer
les opérations suivantes :

e Prendre en charge, sur le site fournisseur, les relations spécifiques aux articles a
expédier.

e Paramétrer des commandes ouvertes et des accords d'expédition avec chaque
fournisseur.

e Générer un calendrier d'expédition pour tous les besoins d'approvisionnement prévus
dans votre horizon de lancement.

o  Générer plusieurs calendriers d'approvisionnement pour un seul article.

e Ajuster le calendrier d'expédition des événements non planifiés et créer des appels
de livraison des commandes ouvertes.

Vous pouvez utiliser le systéme Gestion des achats J.D. Edwards pour effectuer des achats
ou passer des commandes ouvertes avec vos fournisseurs.

Définition d’'une commande
ouverte

Une commande ouverte est une commande permanente passée a un
fournisseur pour une grande quantité de produits, sans indication de
date de livraison. Le traitement des articles du calendrier
d’approvisionnement commence dans le systéeme Gestion des achats
J.D. Edwards, avec la création d'une commande ouverte. Vous devez
créer une commande ouverte pour chaque article a programmer pour la
livraison au fournisseur. Utilisez la version de saisie de commandes
ouvertes du programme Commandes fournisseurs (P4310) dans le
systéme Gestion des achats pour entrer les commandes ouvertes. Vous
pouvez vérifier toutes les commandes ouvertes relatives a un article
donné lors du paramétrage du calendrier d'approvisionnement
correspondant. L'ordonnancement des approvisionnements permet de
paramétrer plusieurs commandes ouvertes pour un méme fournisseur.
Le systeme utilise une technique similaire a celle des dates d'effet pour
déterminer la commande active. Le systéme utilise la date de la
commande ouverte comme date de début et la date demandée comme
date de fin.
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Définition d’un appel de livraison

Les appels de livraison de commande ouverte permettent de demander
de commande ouverte

périodiquement la livraison d'une partie de la commande fournisseur.
Vous pouvez, par exemple, lancer un appel de livraison pour une
commande ouverte portant sur une quantité totale de 16 000 unités.
Vous pouvez également conclure un accord pour la livraison mensuelle
d'un maximum de 2 000 unités jusqu'a I'exécution totale de la
commande. Lorsque le programme des calendriers
d'approvisionnement traite les suggestions de commande, le systéme
génére une commande fournisseur en fonction de la commande
ouverte. Les réceptions des commandes générées réduisent la quantité
totale de la commande ouverte.

Définition des dates d’effet La fourchette des dates d'effet d'une commande ouverte est indiquée

par la date de début de saisie des commandes et par la date
d'expiration demandée.

Les étapes de la création d'un calendrier d'approvisionnement sont les suivantes :

1. Saisie de la commande ouverte
Entrez une commande d’articles d’un fournisseur spécifique pour une période
donnée.

2. Définition du contrat fournisseur
Définissez les détails du contrat conclu avec le fournisseur dans I'écran Saisie et
modification des données fournisseurs.

3. Définition du programme d'expédition

Définissez les jours ou I'expédition peut étre regue.

4. Exécution de PBD/PDP/CBN

Exécutez le programme PBD/PDP/CBN pour planifier des ordres en termes de temps
et de quantités.

5. Vérification des messages de CBN

Vérifiez, relancez, reportez ou annulez un message de CBN. Ne traitez pas les
messages de type O dans ce programme.

6. Pourcentages de fractionnement des fournisseurs (facultatif)
Définissez, article par article, les pourcentages de fractionnement entre les
fournisseurs.

7. Génération du calendrier d'approvisionnement

Générez une simulation de votre calendrier d’approvisionnement avant de le finaliser.

8. Veérification et révision du calendrier d'approvisionnement

Mettez a jour les quantités programmées par le systéme pour prendre en compte les
modifications de derniére minute apportées au calendrier.
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9. Approbation et lancement du calendrier d'approvisionnement

Lancez un appel pour les quantités de la commande ouverte et créez des
commandes fournisseurs pour les quantités comprise dans la borne de période de
lancement.

10. Impression du calendrier d'approvisionnement (facultatif)

Imprimez un état détaillant le calendrier des expéditions et les quantités langables.

Commandes d'appels de livraison

|

|

|

|

|
v

Quantité = 2 000 Commande ouverte
Quantité = 16 D00

LIOI0I0]
.|

14 000 unités

Appel de livraison de
commande ouverte Fournisseur
Quantité = 2 000
Programme dexpédition
hebdomadgaire = 2 000}

LI
LI
Quantité en cours i .
réduite de 2 000 unités 16 000 unites

Renseignements complémentaires

O Reportez-vous a Saisie des commandes ouvertes dans la documentation Gestion
des achats.

O Reportez-vous a Génération du programme des besoins matieres dans la
documentation Planification des besoins.
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Définition des contrats fournisseurs

Vous devez entrer les conditions de du contrat conclu avec chacun de vos fournisseurs. Le
systéme utilise ces conditions pour générer et mettre a jour les calendriers
d'approvisionnement.

Si vous souhaitez générer plusieurs calendriers d'approvisionnement pour un méme article,
vous devez définir le pourcentage de fractionnement a appliquer a chaque fournisseur de
I'article.

Définition des données des contrats fournisseurs

Lorsque vous définissez un contrat fournisseur, vous pouvez également définir les bornes de
période correspondant au blocage des livraisons, aux jours d'appel de livraison et aux
besoins futurs.

Lorsque vous générez un calendrier, le systéme effectue les opérations suivantes :

o |l trie les appels de livraison de commandes ouvertes en cours dans les périodes

appropriées.

o |l effectue le cumul des quantités en retard et des quantités regues avant la date
demandée.

¢ |l exprime les montants en retard comme valeurs positives dans le champ Echu.

¢ |l exprime les montants en avance dans le champ Réception en avance et les ajoute
a la quantité regue cumulée.

Lorsque vous régénérez le calendrier, le systéme affiche les quantités dans les champs Echu
et Réception en avance de I'écran Révision du calendrier d’approvisionnement. Lorsque vous
supprimez les données relatives aux fournisseurs, le systéme supprime l'enregistrement
entier, y compris I'historique.

Conditions préliminaires

o Créez une commande ouverte pour chaque article a intégrer dans la programmation
des approvisionnements.

» Pour définir les données des contrats fournisseurs

Dans le menu Fonctions quotidiennes de PBD (G3411), sélectionnez Saisie/Modification
des données fournisseurs.

Dans le menu Fonctions quotidiennes du CBN (G3413), sélectionnez Saisie/Modification
des données fournisseurs.
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1. Dans I'écran Accés au fichier Calendriers d’approvisionnement, remplissez les
champs ci-dessous, puis cliquez sur Rechercher pour ajouter des données relatives
au calendrier a chaque ligne de la commande ouverte.

N° doc.
N° Ligne
Type doc

Société doc.

2. Cliquez sur Sélectionner.

PeopleSoft. e
Révision du fichier Calendriers d'approvisionnement
Ok Anmuler Ecran  Outls
4 |
N* doc |20z o [oozoo MagasiniJsine ’W
M® ligne ,WT Statut ,7
9004 50 mm Cro-Maly Bar
Fournisseur W
Expéd. 3 pors
Lieu de livraison [ Taille lotfns ]
Qté expedition ’7 Bome protec ’7
Qté expédictneur ’17 Borne fabric. ’—
Délai livraison ] Bome colts matigres [ |
Calendrier appro. .S ,F W ’57 Bome appel livr ’207

3. Dans I'écran Révision du fichier Calendriers d'approvisionnement, remplissez les
champs suivants :

Calendrier appro. J/S/M

o Borne appel livr.

Identifiez a partir de la date de début de la génération la période pendant laquelle
des commandes fournisseurs peuvent étre créées pour les commandes
ouvertes. Toute quantité programmée en dehors de cette période est considérée
comme ayant encore un statut de planification et ne peut pas étre a l'origine de
commandes fournisseurs.
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4. Remplissez les champs facultatifs ci-dessous, puis cliquez sur OK :

Lieu de livraison
Qté expédition
Qté expéd/ctneur
Délai livraison
Taille lot frns

Borne protec.

Spécifiez a partir de la date de début de la génération la période pendant
laquelle les livraisons sont bloquées.

Borne fabric.

Identifiez a partir de la date de début de la génération la période pendant laquelle
le client garantit les colts de fabrication des quantités commandées sur le
calendrier, méme si la commande est annulée. Cette régle est facultative.

Borne colts matiéres

Identifiez a partir de la date de début de la génération la période pendant laquelle
le client garantit les colts des matiéres premiéres, méme si la commande est
annulée. Cette régle est facultative.

Description des champs

Description

Glossaire

Calendrier appro. J/S/M Il s'agit du nombre de jours, de semaines et de mois d'activité que

Borne appel livr.

Lieu de livraison

Qté expédition

couvre I'horizon de planification du calendrier d'approvisionnement.

Il s'agit du nombre de jours ouvrés, a compter de la date de génération,
qui permet de fixer la date d'arrété des appels de livraison lorsque le
programme Création des cadences de livraison est lancé.

Il s'agit de I'adresse de livraison d'une expédition. Il peut s'agir par
exemple d'un dock ou d'un centre de charge.

Il s'agit de la quantité minimale que le fournisseur est disposé a
expédier.

Qté expéd/ctneur Il s'agit de la quantité standard des conteneurs utilisés en production en

mode proces (généralement dans un environnement de production
répétitive).

La quantité entrée détermine le nombre d'étiquettes a codes-barres
nécessaires a I'expédition. Il modifie également les quantités du
lancement des commandes.

--- AIDE SPECIFIQUE A L'ECRAN ---

Cette valeur identifie les exigences du fournisseur relatives aux
conteneurs. Lorsque le systéme génére le calendrier
d'approvisionnement, il calcule le nombre d'unités expédiées par
conteneur et ajuste les quantités planifiées en fonction.
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Délai livraison

Borne protec.

Borne fabric.

Borne colts matiéres

Taille lot frns

Il s'agit du temps nécessaire a une expédition pour aller du quai
fournisseur au quai client. Le systéme utilise cette valeur, combinée a la
date demandée, pour déterminer la date réelle de livraison. Cette
période est également appelée période de transit. Le délai de niveau
d'une article acheté doit inclure le délai d'expédition.

Il s'agit du nombre de jours ouvrés, a partir de la date de génération,
pendant lesquel les quantités sont bloquées. Aucune modification ou
appel de livraison n'est possible. Cette donnée est utilisée pour calculer
la quantité totale bloquée (voir CFRO).

Il s'agit du nombre de jours ouvrés, a compter de la date de génération,
pendant lesquels les colts de fabrication sont garantis pour la quantité
commandée.

Il s'agit du nombre de jours ouvrés, a compter de la date de génération,
pendant lesquels le col(t des matieres premiéres est garanti pour la
quantité commandée.

Cette valeur identifie les exigences du fournisseur en matiére de taille
de lot. Lorsque le systéme génére le calendrier d'approvisionnement, il
calcule la taille de lot sous la forme d'un multiple et ajuste les quantités
planifiées en fonction.

Options de traitement : Révision du fichier Calendriers
d’approvisionnement (P4321)

Versions

Indiquez la version de chaque programme a appeler. Si vous laissez ce champ a blanc, le
systeme utilise la version ZJDE0OO1.

1. En-tétes des commandes fournisseurs :

En-tétes des commandes fournisseurs (P4310)

2. Commandes fournisseurs : Accés aux lignes de commande fournisseur (P4310)
3. Calendrier d'approvisionnement (P34301)

4. Pourcentages de fractionnement des fournisseurs (P43211)

Val. défaut

1. Indiquez le type de document a afficher.
2. Type de calendrier des jours ouvres
3. Clé du calendrier des jours ouvrés

Définition des programmes d'expédition

Définissez les jours ou I'expédition peut étre recue. Vous pouvez définir un programme
définissant la fréquence des livraisons fournisseurs. Vous pouvez, par exemple, définir un
des programmes d'expédition suivants :

e Tous les jours ouvrés

e Tous les lundi

e Du lundi au vendredi, la premiére et la troisi€me semaine du mois
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Le programme d’expédition se fonde sur le calendrier de production, qu'il soit numérique ou

nomme.

» Pour créer des programmes d'expédition

Utilisez une des navigations suivantes :

Dans le menu Fonctions quotidiennes de PBD (G3411), sélectionnez Saisie/Modification
des données fournisseurs.

Dans le menu Fonctions quotidiennes du CBN (G3413), sélectionnez Saisie/Modification
des données fournisseurs.

1.

Dans I'écran Acceés au fichier Calendriers d’approvisionnement, remplissez les
champs ci-dessous, puis cliquez sur Rechercher pour trouver une ligne de
commande.

e N°doc.
e N°Ligne
e Type doc

Choisissez un enregistrement, puis cliquez sur Sélectionner.

Dans I'écran Révision du fichier Calendriers d’approvisionnement, sélectionnez
Programme de livraison dans le menu Ecran.

PeopleSoft.

Révision des programmes d'expédition
OK  Annuler Ecran  Outis |

8 X 0O &
Fournisseur 4343 Magasin Q
Code article ang4 etion N ligne 1,000
M® dot 292 0B etiou Société doc, 00200
Effet Du ‘ Au ‘ Jour non ouré
Jours expédition Semaine expédition
[~ Dimanche [ Lundi [ Mardi [ Mercredi [~ gemaine
[ Jeudi [Cvendredi [ Samedi [ Semaine
- [~ semaine
[~ semaine
Jour du mois
[~ semaine
Ou ou
[T Ts jours ouvrés Hebdomadaire

4. Dans l'écran Révision des programmes d’expédition, remplissez le champ suivant :

. Effet Du
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Sélectionnez au moins une des options ci-dessous dans la zone Jours d'expédition :

e Dimanche

e Lundi

e Mardi

e Mercredi
o Jeudi

e Vendredi
e Samedi

Vous pouvez également sélectionner au moins une des options ci-dessous :

e Jour du mois

e Tsjours ouvrés

Sélectionnez au moins une des options ci-dessous dans la zone Semaine
d'expédition :

e Semaine 1
e Semaine 2
e Semaine 3
e Semaine 4
e Semaine5
Remarque

La semaine 1 commence le premier jour du mois. Par conséquent, une semaine peut
commencer un mercredi et finir un mardi, par exemple.

Vous pouvez également remplir le champ facultatif suivant :

¢ Hebdomadaire

Cliquez sur OK.

Remarque

Le systéme génére un programme d’expédition que vous pouvez vérifier en
sélectionnant I'option Dates d’expédition dans le menu Ecran. Vous pouvez apporter
des modifications au programme d’expédition a partir de I'écran Accés aux dates
d’expédition.
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Lorsque vous entrez de nouveau dans I'écran Révision des programmes d'expédition, toutes
les valeurs sont a blanc. Effectuez une des opérations suivantes

Entrez de nouvelles valeurs et générez un nouveau programme d’expédition.

Utilisez I'écran Accés aux dates d’expédition pour afficher le programme d’expédition

approprié.

Description des champs

Description Glossaire

Jour du mois Il s'agit du jour du mois (1 & 31)

Ts jours ouvrés Ce code permet de sélectionner tous les jours ouvrés d'une semaine.

Hebdomadaire Ce code détermine le modéle créé par le systéme sur la base de la
d'effet Du.

Les valeurs correctes sont les suivantes :

1 - Le systéme crée un calendrier toutes les semaines.
2 - Le systéme crée un calendrier toutes les deux semaines.

» Pour réviser les programmes d'expédition

Utilisez une des navigations suivantes :

Dans le menu Fonctions quotidiennes de PBD (G3411), sélectionnez Saisie/Modification
des données fournisseurs.

Dans le menu Fonctions quotidiennes du CBN (G3413), sélectionnez Saisie/Modification
des données fournisseurs.

1.

Dans I'écran Accés au fichier Calendriers d’approvisionnement, remplissez les
champs ci-dessous, puis cliquez sur Rechercher pour trouver une ligne de
commande.

e N°doc.
e N°Ligne
e Type doc

Choisissez un enregistrement, puis cliquez sur Sélectionner.

Dans I'écran Révision du fichier Calendriers d’approvisionnement, sélectionnez
Dates d’expédition dans le menu Ecran.
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4. Dans I'écran Accés aux dates d'expédition, choisissez un enregistrement puis cliquez
sur Sélectionner.

PeopleSoft.

Révision des dates d'expédition
O Anmnuler Ecran  Outils ‘

5]

Magasin ‘ M30
MN® référence 4343 N* doc 263 W
Code article 004 N® ligne 1,000
Annéefmois calendaire [3 |3 |
2003 September 2003 2003 September 2003
D L ) ] J W 5 D L ) ] J W 5
JEN N X mafp M

[l T o ffr iz s ]
14 Tfs Jfre 7 Tfis s fzo ]
[21 T[22 [z [ze a5 e |27 ]
R

= =EE=EE]

Z1 = ==
Z1 = ==
== ==

= ==

5. Dans I'écran Révision des dates d'expédition, vérifiez le programme d'expédition.

6. Sinécessaire, vérifiez le programme.

Définition des pourcentages de fractionnement des fournisseurs

Les acheteurs commandent souvent un méme article a plusieurs fournisseurs pour éviter une
trop grande dépendance. La programmation des approvisionnements permet a plusieurs
fournisseurs de livrer un méme article, sur la base du pourcentage de fractionnement
déterminé a l'avance. Utilisez le programme Révision des pourcentages de fractionnement
des fournisseurs (P43211) pour définir les pourcentages de fractionnement entre les
fournisseurs.

» Pour définir les pourcentages de fractionnement des fournisseurs

Utilisez une des navigations suivantes :

Dans le menu Fonctions quotidiennes de la PBD (G3411), sélectionnez Fractionnement
de pourcentage fournisseur.

Dans le menu Fonctions quotidiennes de CBN (G3413), sélectionnez Fractionnement de
pourcentage fournisseur.
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1. Dans I'écran Accés aux pourcentages de fractionnement des fournisseurs,

remplissez les champs ci-dessous, puis cliquer sur Rechercher pour définir les

pourcentages de fractionnement entre les fournisseurs.

2. Choisissez un enregistrement, puis cliquez sur Sélectionner.

Code article

PeopleSoft.

Révision des pourcentages de fractionnement des fournisseurs

Magasin/Usine

OK  Rechercher Supprimer Annuler Ecran Outils

0 B

Magasin/Usine

Code article

W30

(3001

Date Au
25 mm Cro-Moly Tubing

—

|

1 Parts Emporium

4344 Universal Incorporated

20,00 01/06/05 31/05/06

80,00

01/06/05

3. Dans I'écran Révision des pourcentages de fractionnement des fournisseurs,
remplissez les champs suivants :

N° Réf.

Description

% Fract

Effet Du

Effet Au

Magasin/ Usine

Date Au
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Description des champs

Description
% Fract

Effet Du

Effet Au

Glossaire
Ce champ indique le pourcentage appliqué.

Pour les calendriers d'approvisionnement, il s'agit du pourcentage de la
quantité prévue appliquée par le systeme au fournisseur concerné. Le
total de la quantité prévue doit étre égal a 100 %. Dans le cas contraire,
le systéme affiche un message d'erreur.

Il s'agit d'une date indiquant un des éléments suivants :
o Prise d'effet d'un composant dans une nomenclature

o Prise d'effet d'une étape de la gamme en tant que séquence de
gamme de fabrication d'un article

o Prise d'effet d'une cadence de production

La valeur par défaut est la date systéme. Vous pouvez entrer des dates
d'effet futures permettant au systéeme de planifier en vue des
modifications a venir. Les articles dont la date d'effet va expirer peuvent
cependant étre enregistrés et reconnus lors de la valorisation des
produits, de la gestion d'atelier et de la planification des besoins en
capacité. Le systéeme Calcul des besoins nets détermine les
composants corrects par date d'effet et non par indice de révision de la
nomenclature. Certains écrans affichent les données en fonction des
dates d'effet entrées.

Cette date peut correspondre a un des éléments suivants :

o Date d'obsolescence d'un composant spécifique dans une
nomenclature o Date d'obsolescence d'une étape dans la séquence
de la gamme définie pour un article donné

o Date d'obsolescence d'une cadence de production

La date par défaut est le 31 décembre de I'année définie comme valeur
par défaut dans le dictionnaire de données pour I'année de changement
de siecle. Vous pouvez entrer des dates d'effet futures afin que le
systeme puisse planifier en fonction des modifications a venir. Les
articles obsolétes peuvent toujours étre enregistrés et pris en compte
dans la valorisation des produits, dans la gestion d'atelier et dans la
planification des besoins en capacité. Le module Calcul des besoins
nets (CBN) détermine les composants corrects en consultant les dates
d'effet et non l'indice de révision de la nomenclature. Certains écrans
affichent les données en fonction des dates d'effet entrées.

Génération des calendriers d'approvisionnement

Dans le menu Fonctions de la planification périodique monosite (G3422), sélectionnez
Génération du calendrier d'approvisionnement.

Utilisez le programme Génération du calendrier d’approvisionnement (R34400) pour traiter
les messages de type O dans le calcul des besoins nets (CBN). Si vous n’utilisez pas ce
programme, vous pouvez traiter les commandes fournisseurs manuellement. Le systéme
n’affiche pas les commandes envoyées manuellement au fournisseur.
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Lorsque vous générez le calendrier d'approvisionnement, le systéme utilise les messages de
la derniére génération du CBN, les commandes ouvertes et les données définies dans le
fichier Calendriers d’approvisionnement (F4321) pour créer un calendrier
d’approvisionnement. Il détermine les besoins a partir des messages du CBN.

Vous pouvez paramétrez les options de traitement appropriées dans le programme
Génération du calendrier d’approvisionnement pour effacer tous les messages du CBN aprés
la génération du calendrier. Seuls les messages compris dans l'intervalle dans la borne de
période de lancement sont effacés.

Attention

Ne modifiez pas les messages une fois que le systéme les a générés a partir du CBN.

Lorsque vous générez un calendrier d’approvisionnement, le systéme crée une version
préliminaire du calendrier et imprime un état détaillant les éventuelles anomalies. Vous
pouvez vérifier cette version préliminaire a I'aide du programme Révision du calendrier
d’approvisionnement (P34301) et effectuer toutes les révisions nécessaires avant d’accepter
la version définitive du calendrier.

Si vous traitez avec plusieurs fournisseurs, le systéme crée plusieurs calendriers
fournisseurs pour un méme article. Il fractionne les messages du CBN selon les
pourcentages définis dans le fichier Calendriers d'approvisionnement (F43211).
Conditions préliminaires

a Vérifiez si les données ci-dessous ont été paramétrées correctement :

e PBD (planification des besoins de distribution) ou PDP (programme directeur de
production).

¢ Commande ouverte active de l'article considéré.
e Données relatives aux fournisseurs de la commande.

¢ Commande ouverte, type de document, type de ligne et statut dans la version
des régles de sélection du stock prévisionnel utilisée pour la génération du
calendrier d'approvisionnement.

O Exécutez le programme de génération PDP/CBN/PBD pour que le systéme puisse
effectuer les opérations suivantes :

o Créer des messages de commande pour les articles du calendrier
d'approvisionnement.

e Produire un plan des matiéres par séries chronologiques permettant d'analyser
les répercussions de votre décision d’accepter ou de refuser les propositions de
planification.

Options de traitement : Génération du calendrier d’approvisionnement
(R34400)

Onglet Valeurs par défaut

Ces options de traitement permettent d’indiquer la date de début, le type de document et la
version des régles de sélection du stock prévisionnel que le systéme utilise lors de la
génération d’un calendrier d’approvisionnement.
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1. Date de début de la génération

Défaut - Date du jour

Cette option de traitement permet de spécifier la date utilisée par le systéeme pour
démarrer la procédure de génération du calendrier d'approvisionnement. Si vous ne
spécifiez pas de date, la date du jour est utilisée.

2. Type de document

Défaut - OB

Cette option de traitement permet de spécifier le type de document (code utilisateur du
systeme 00, type DT) recherché par le systéeme pour la commande ouverte correspondant
a un article donné, lors de la procédure de génération du calendrier d'approvisionnement
(R34400). Si vous laissez cette option a blanc, le systéme utilise OB (commande ouverte).

3. Régle de sélection du stock prévisionnel

Cette option de traitement permet de définir la version des regles de sélection du stock
prévisionnel utilisée. Cette régle définit les critéres de sélection des commandes ouvertes
lors de I'exécution de la programmation des approvisionnements.

Onglet Traitement

Ces options de traitement permettent d’indiquer le mode de suppression des messages et le
mode de mise a jour du calendrier. Elles permettent également se spécifier le mode
d'utilisation des messages par le systéme.

1. Statut du calendrier d'approvisionnement

Cette option de traitement permet de spécifier le statut du calendrier aprés I'exécution du
programme de génération du calendrier d'approvisionnement. Si vous laissez cette option
a blanc, le systéme ne modifie pas le statut du calendrier.

2. Effacement des messages

Blanc - Ne pas effacer les messages
1 - Effacer les messages

Cette option de permet de spécifier si le systéeme efface les messages de PDP/CBN/PBD
aprés I'exécution du programme Génération d'appel du calendrier d'approvisionnement
(R34410). Les valeurs correctes sont les suivantes :

Blanc - Le systéme n'efface pas les messages.
1 - Le systéme efface les messages.
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3. Indicateur de regénération

Blanc - Ne pas utiliser les messages effacés
1 - Utiliser les messages effacés

Cette option de traitement permet de spécifier si le systéme doit exécuter a nouveau le
programme Génération du calendrier d'approvisionnement lorsqu'il utilise les messages
de PDP/CBN/PBD déja effacés. Les messages sont affichés uniquement aprés I'exécution
du programme CBN en mode regénératif. Les valeurs correctes sont les suivantes :

Blanc - Le systéme utilise les messages effacés.
1 - Le systéme n'utilise pas les messages effacés.

4. Indicateur de bornes de blocage

Blanc - Ne pas ignorer les bornes de blocage
1 - Ignorer les bornes de blocage

Cette option de traitement permet de spécifier si le systéme ignore la borne de blocage
dans le cas des appels de livraison d'approvisionnement et s'il permet des activités
normales a l'intérieur des bornes de blocage. Si le systéme ignore les bornes de blocage,
il peut y placer des quantités. Les valeurs correctes sont les suivantes :

Blanc - Le systéme respecte les bornes de blocage.
0 - Le systeme ignore les bornes de blocage.

5. Indicateur de messages d'ordres de transfert

Blanc - Ne pas ignorer les messages d'ordres de transfert
1 - Ignorer les messages d'ordres de transfert

Cette option de traitement permet de spécifier si le systéme ignore les messages d'ordres
de transfert lors de la génération du calendrier d'approvisionnement. Si c'est le cas, le
systéeme programme des quantités pour les messages de commandes fournisseurs
uniquement. Les valeurs correctes sont les suivantes :

Blanc - Le systéme prend en compte les messages d'ordres de transfert.
0 - Le systeme ignore les messages d'ordres de transfert.
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Révision des calendriers d'approvisionnement

Vous pouvez vérifier et réviser le calendrier d’approvisionnement généré. Par exemple, vous
devrez peut-étre remplacer les quantités programmeées par le systéme pour prendre en
compte les modifications de derniére minute apportées au calendrier.

Une fois le calendrier vérifié et révisé, vous devez valider les données du programme
Révision du calendrier d’approvisionnement (P34301) pour finaliser le calendrier
d’approvisionnement.

Le programme Révision du calendrier d’approvisionnement permet d’effectuer les opérations
suivantes :

e Vérifier les données des quantités planifiées et lancées ainsi que I'historique des
quantités.

o Afficher le calendrier d'approvisionnement actuel.

e Vérifier les données des quantités cumulées.

e Mettre a jour les quantités planifiées dans le calendrier avant de les lancer.
o Finaliser le calendrier d'approvisionnement.

Le champ Planned (planifié) est le seul modifiable dans I'écran Révision des calendriers
d'approvisionnement. Le systéme recalcule les quantités dans les champs Cumulative
Frozen (cumul figé), Cumulative Fabricate (cumul fabrication) et Cumulative Raw Material
(cumul des matieres premiéres) aprés chaque modification.

Les modifications apportées au calendrier n’affectent pas les plus récentes générations du
programme directeur de production (PDP), du calcul des besoins nets (CBN) ou de la
planification des besoins de distribution (PBD). Une fois que vous avez lancé le calendrier
d'approvisionnement et créé les commandes fournisseurs correspondant aux appels de
livraison, ces commandes sont considérées comme des sources d'approvisionnement
disponibles lors des prochaines générations de PDP/CBN/PBC.

» Pour réviser le calendrier d'approvisionnement d'un seul article

Dans le menu Fonctions quotidiennes de CBN (G3413), sélectionnez Saisie/modification
des calendriers.

1. Dans I'’écran Acces aux calendriers d’approvisionnement, remplissez les champs ci-
dessous, puis cliquez sur Rechercher pour afficher la ou les commandes ouvertes de
l'article sélectionné :

e Code article
e Date Au

e Magasin/Usine

2. Choisissez un enregistrement, puis cliquez sur Sélectionner.

3. Dans I'écran Révision des calendriers d’approvisionnement, cliquez sur I'onglet
Données de document, puis remplissez le champ suivant :

e Statut
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4. Cliquez sur I'onglet Données de réception, puis remplissez les champs suivants :

e Transporteur

e Livrera

e Frns

e  Cumul récept.
e  Cumul fabric.

¢« FOB

o Cfderniére livr.
o Derniére récpt
e Qté réception
e Cumul figés

e Cum mat. 1res

5. Validez I'enregistrement en cliquant sur OK ou remplissez le champ ci-dessous pour
mettre a jour les quantités planifiées dans le calendrier, puis cliquez sur OK :

e Quantité Prévue

Vous pouvez mettre a jour les quantités dans les champs de la ligne Planned
(planifié).

Description des champs

Description Glossaire

Code article Il s'agit du code attribué a un article. Il peut se présenter sous trois
formats différents : numéro d'article systeme, code d'article (long) ou
troisiéme code d'article.

Magasin/Usine Ce champ identifie un magasin ou une usine.

REMARQUE : Vous pouvez entrer des caracteres alphanumériques
dans ce champ. Le systeme les justifie a droite (par exemple, C0123
s'affiche sous la forme _ _ _ C0123). Vous ne pouvez pas consulter les
centres de colts pour lesquels vous ne benéficiez pas de droits d'accés.

Date Au Il s'agit de la date d'expédition promise pour une commande client ou
une commande fournisseur. Les programmes de stock prévisonnel
utilisent cette date pour calculer le disponible a la vente. Cette valeur
peut étre automatiquement
calculée lors de la saisie des commandes clients. La date d'expédition
représente le jour ou l'article peut quitter I'entrepot.

Statut Statut actuel du calendrier d'approvisionnement. Cette donnée est mise
a jour au fur et a mesure de I'évolution du calendrier.
Transporteur Il s'agit du numéro de référence du transporteur indiqué par le client ou

par la société. Vous pouvez sélectionner un transporteur en fonction du
parcours de livraison ou d'un traitement spécial a respecter.

Livrer a Il s'agit de I'adresse de livraison d'une expédition. Il peut s'agir par
exemple d'un dock ou d'un centre de charge.
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Frns Ce numéro identifie une entrée dans le systéme Répertoire d'adresses,
tel qu'un employé, un candidat, un adhérent, un client, un fournisseur,
un locataire ou un emplacement.

Cumul récept. Il s'agit de la quantité regue a ce jour pour une commande ouverte.
Cumul fabric. Ce champ entraine un calcul.
FOB Ce code défini par I'utilisateur (systéme 42, type FR) désigne la

méthode de livraison des marchandises par le fournisseur. Par exemple,
il peut effectuer la livraison a votre quai ou vous pouvez prendre
possession de I'expédition chez le fournisseur.

Vous pouvez également utiliser ces codes pour spécifier a qui
incombent les colts de transport. Par exemple, un code peut indiquer
que le client prend Iégalement possession des marchandises dés leur
sortie de I'entrep6t du fournisseur et doit prendre en charge les frais de
transport jusqu'a destination.

Cf derniére livr. Ce numéro identifie le document d'origine, tel qu'une piéce justificative,
une facture, une écriture de journal, etc. Dans les écrans de saisie, vous
pouvez attribuer le numéro du document d'origine ou laisser le systeme
I'affecter via la fonction Numéros suivants (P0002). Les numéros de
document de rapprochement (DOCM) identifient des documents
associés dans les systémes Comptabilité clients et Comptabilité
fournisseurs. Exemples de documents de rapprochement et de
documents d'origine :

Comptabilité fournisseurs

o Document d'origine - piece,justificative

o0 Document de rapprochement - paiement clients
o Document d'origine - facture

o Document de rapprochement - Bon de réception

Dans le systéme Comptabilité clients, les transactions suivantes
générent simultanément un document d'origine et un document de
rapprochement : déductions, réceptions non rapprochées, refacturation
et effets.

Derniére récpt Il s'agit de la date a laquelle une livraison de l'article a eu lieu pour la
derniére fois.

Qté réception Il s'agit de la quantité regue lors de la derniéere livraison.

Cumul figés Ce champ entraine un calcul.

Cum mat. 1res Ce champ entraine un calcul.

Quantité Prévue Il s'agit de la quantité prévue pour chaque période dans la planification
ou

les séries chronologiques.
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Options de traitement : Révision des calendriers d’approvisionnement
(P34301)

Versions

Indiquez la version de chaque programme. Si vous laissez ce champ a blanc, le systéme
utilise la version ZUDE0OOO1 pour les options 1 a 7.

. Consultation des commandes en cours (P4310)

. Consultation du stock prévisionnel (P4021)

. Saisie des commandes fournisseurs (P4310)

. Données des fournisseurs/commandes ouvertes (P4321)

. Consultation de l'origine des besoins (P3412)

. Génération des appels de livraison du calendrier d'approvisionnement (R34410)
. Magasins (P41026B)

. Indiquez la version des régles de sélection du stock prévisionnel a utiliser pour la
sélection des commandes ouvertes actives.

9. Services en ligne pour consultation des commandes fournisseurs (P4310SS)
Val. défaut

1. Indiquez le type de document a filtrer dans I'écran.

Type de document

2. Fonction de services en ligne pour les fournisseurs

2. Fonction de services en ligne pour les fournisseurs

Blanc - Ne pas activer les services en ligne pour les fournisseurs

1 - Activer la fonction services en ligne pour les fournisseurs sous JAVA/HTML

3. Entrez le type de référence croisée pour le code article fournisseur (seulement en
mode web).

Blanc - Ignorer la fonction

1 - Activer les services en ligne pour les fournisseurs dans les environnements
Java/HTML

3. Entrez le type de référence croisée pour le code article fournisseur (seulement en mode
web).

Code de type de référence croisée d'article

4. Modification du calendrier

Code de type de référence croisée d'article

4. Modification du calendrier

Blanc - Autoriser la modification du calendrier

1 - Ne pas autoriser la modification du calendrier
Blanc - Autoriser la modification du calendrier

1 - Ne pas autoriser la modification du calendrier
MAJ statut

1. Indiquez le statut pour la mise a jour du calendrier d'approvisionnement
Statut du calendrier d'approvisionnement

2. Indiquez le statut au-dela duquel vous ne pouvez plus modifier le calendrier
d'approvisionnement. Si vous laissez ce champ a blanc, le calendrier est toujours
modifiable.

Statut Au

0 N O oA WN -
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Appel des calendriers d'approvisionnement

Dans le menu Fonctions de la planification périodique monosite (G3422), sélectionnez
Appel du calendrier d'approvisionnement.

Une fois le calendrier finalisé a I'aide du programme Révision du calendrier
d’approvisionnement (P34301), vous pouvez lancer le calendrier d’approvisionnement actuel.
Une fois le calendrier traité, le systéme met a jour les quantités planifiées dans les bornes de
période.

Le programme Appel de livraison du calendrier d’approvisionnement (R34410) utilise des
commandes fournisseurs en cours, des commandes ouvertes existantes et des données
relatives a I'appel de livraison de chaque commande ouverte pour créer les éléments
suivants :

e Commandes fournisseurs générées a partir des appels de commandes ouvertes
pour toutes les quantités nécessaires dans la borne de planification.

e Programme d’expédition basé sur les dates de besoin des articles, les délais de
livraison et autres variables définies

e Commande fournisseur unique contenant plusieurs lignes pour chaque date de
lancement

Conditions préliminaires

a Générez un calendrier d'approvisionnement actuel.

Options de traitement : Appel de livraison du calendrier
d’approvisionnement (R34410)

Onglet Valeurs par défaut

Ces options de traitement permettent de spécifier un type de ligne par défaut, les statuts de
début, les types de document et la zone de taxe.

1. Type de ligne (obligatoire)

Cette option de traitement permet de spécifier un type de ligne par défaut afin de contréler
le traitement des lignes d'une transaction. Le type de ligne affecte les systémes avec
lesquels la transaction établit une interface (Comptabilité générale, Suivi analytique des
projets, Comptabilité fournisseurs, Comptabilité clients et Gestion des stocks). Il spécifie
également les conditions de sélection d'une ligne dans les états et les calculs. Les types
suivants illustrent les valeurs correctes définies dans le programme Révision des
constantes de types de ligne :

S - Article du stock

J - Suivi analytique des projets, sous-traitance ou achats dans le Grand Livre
B - Comptes G/L et code d'article

N - Article hors stock

F - Fret

T - Texte explicatif

M - Frais et crédits divers
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W - Ordre de fabrication

Le systéme utilise les types de ligne afin de créer des commandes fournisseurs lors de
I'exécution du programme Appel de livraison du calendrier d'approvisionnement.

2. Statut de début (obligatoire)

Cette option de traitement permet d'indiquer le statut initial d'une commande fournisseur
générée par le systeme.

3. Type de document
Défaut - OP

Cette option de traitement permet d'indiquer le type de document d'une commande
fournisseur générée par le systéme. Si vous la laissez a blanc, le systeme utilise le type
des commandes fournisseurs (OP).

4. Zone de taxe par défaut

Blanc - Zone du fournisseur
1 - Zone de 'adresse Expédié a

Cette option de traitement permet de spécifier la zone de taxe par défaut. Vous pouvez
utiliser la zone paramétrée dans le répertoire d'adresses pour l'adresse Expédié a ou pour
le numéro de référence du fournisseur. Les valeurs correctes sont les suivantes :

Blanc - Le systéme utilise la zone de taxe du numéro de référence du fournisseur.
1 - Le systéme utilise la zone de taxe du numéro de référence Expédié a.

Onglet Traitement

Ces options de traitement permettent d’indiquer le traitement utilisé par le systeme pour
générer le lancement du calendrier d’approvisionnement.

1. Statut du calendrier d'approvisionnement

Cette option de traitement permet de spécifier le statut du calendrier d'approvisionnement
affecté apres I'exécution du programme Génération d'appel de calendrier
d'approvisionnement (R34410). Si vous la laissez a blanc, le systéme ne modifie pas le
statut du calendrier d'approvisionnement.

2. Effacement des messages

Blanc - Ne pas effacer les messages
1 - Effacer les messages
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Le programme de création des calendriers d'approvisionnement utilise les messages
provenant de la derniére génération du CBN pour déterminer les besoins. Cette option de
traitement permet de spécifier si le systéme efface les messages de PDP/CBN/PBD aprés
I'exécution du programme Génération d'appel du calendrier d'approvisionnement
(R34410). Le systéme efface uniquement les messages se situant entre les bornes de
lancement. Les valeurs correctes sont les suivantes :

Blanc - Le systéme n'efface pas les messages.
1 - Le systéme efface les messages.

3. Appel de livraison des commandes ouvertes

Blanc - Pas d'appel automatique
1 - Appel automatique

Cette option de traitement permet de spécifier si le systéme traite automatiquement les
appels de livraison des commandes ouvertes lors de I'exécution du programme
Génération d'appel du calendrier d'approvisionnement (R34410). Les valeurs correctes
sont les suivantes :

Blanc - Le systéme ne traite pas automatiquement les appels de livraison de commandes
ouvertes.

1 - Le systéme traite automatiquement les appels de livraison.

4. Controle de la tarification

Blanc - Tarification extraite de la commande ouverte
1 - Tarification extraite du systeme Gestion des achats

Cette option de traitement permet de spécifier si le systéme extrait le prix d'une
commande ouverte ou du systéme Gestion des achats. Les valeurs correctes sont les
suivantes :

Blanc - Le systéme extrait le prix d'une commande ouverte.
1 - Le systéme extrait le prix du systéme Gestion des achats.

Impression des calendriers d'approvisionnement

Dans le menu Fonctions de la planification périodique monosite (G3422), sélectionnez
Impression de I'appel de livraison d'approvisionnement.

Utilisez Impression de I'appel de livraison du calendrier d’approvisionnement (R34450) pour
imprimer un état. Le systéme utilise les données entrées dans les autres écrans ainsi que la
version des regles de sélection du stock prévisionnel pour créer I'état. Cet état affiche le
programme d'expédition, les quantités disponibles a I'appel et toutes les commandes
fournisseurs générées par le systéme a partir du programme Appel de livraison des
commandes ouvertes (P43060).
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Conditions préliminaires

O Exécutez le programme de traitement par lots Appel du calendrier
d'approvisionnement (R34410).

Options de traitement : Impression du calendrier de maintenance
(R34450)

Traitement

1. Indiquez le type de document a utiliser lors de I'extraction de la commande ouverte
associée a un article. Si vous laissez ce champ a blanc, le systéme utilise le type OB.

Type de commande ouverte

2. Indiquez le statut a utiliser pour la mise a jour du calendrier d'approvisionnement. Si
vous laissez ce champ a blanc, le statut actuel du calendrier d'approvisionnement n'est
pas modifié.

Statut du calendrier d'approvisionnement

Versions

1. Indiquez la version du programme Régles de sélection du stock prévisionnel a utiliser
lors de la sélection des commandes ouvertes actives.

Reégles de sélection du stock prévisionnel
Texte associé

1. Entrez 1 pour imprimer le texte associé aux commandes ouvertes. Si vous laissez ce
champ, le texte associé n'est pas imprimé.

Impression du texte associé aux commandes ouvertes
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