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SSyyssttèèmmee  VVIITTAALL    

  
GGeessttiioonn  ddee  PPrroodduuccttiioonn  

GGeessttiioonn  ddee  PPrroodduuccttiioonn  

  DDééffiinniittiioonn  ddeess  mmaacchhiinneess  eett  ddeess  pphhaasseess  dd’’uussiinnaaggee  

  IImmppoorrttaattiioonn  ddeess  NNoommeennccllaattuurreess  eett  ddeess  DDSSTTVV  ddee  llaa  CCAAOO  

  GGeessttiioonn  ddeess  OO..FF..  

  DDiissppaattcchhiinngg  ddeess  ppiièècceess  ssuurr  lleess  mmaacchhiinneess  

  LLiisstteess  ddee  ssoorrttiieess  mmaattiièèrree  eett  ddee  llaanncceemmeenntt  eenn  ffaabbrriiccaattiioonn  

  BBoonnss  ddee  ffaabbrriiccaattiioonn  

  SSaaiissiiee  dduu  ssuuiivvii  ddee  llaa  pprroodduuccttiioonn  ppaarr  lleecctteeuurrss  ccooddeess  bbaarrrreess    

  PPoosstt  pprroocceesssseeuurrss  ppoouurr  llaa  ggéénnéérraattiioonn  ddeess  ffiicchhiieerrss  CC..NN..  

  BBoorrddeerreeaauuxx  ddee  cchhaarrggeemmeenntt  eett  dd’’eexxppééddiittiioonn..  
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Gestion de Production 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Nomenclature affaire 
importation depuis CAO ou 

ou saisie manuelle 

STOCK 

DISPATCHING 
 

Mise en Barres 
Mise en Tôles 

 
Affectation de la gamme 
d’usinage à chaque pièce 

Bon de fabrication  
Imbrication des pièces dans 

les barres ou tôles mères 

Liste des Machines  
Configuration des capacités et 
des types de produits usinables 

Liste de sortie matière  
Liste de débit par machine 

Liste de lancement  
Liste des pièces par machine 
Tableau des phases de fab 

Validation de l’Usinage 
Affectation des temps 

Sortie de Stock 
Les repères d’assemblage 

sont disponibles pour 
expédition 

Bordereaux d’expédition 
Fiches de Chargement 

Liste des pièces chargées 
Analyse des Expéditions 

Mise en Tôle Externe 
Envoi des pièces et stock 

Réception des mises en tôle 

Fichiers DSTV 

Ordre de Fabrication 

Lancement de la Fabrication 

Génération des fichiers CN 

Pointages Codes barres 
- repères réalisés  
- temps passés  

Saisie Manuelle 
- repères réalisés  
- temps passés  
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1. Les Nomenclatures 
 
Les nomenclatures sont saisies par affaire soit manuellement soit par importation des listes 
d’assemblages produites par les CAO Charpente métalliques. 
Elles définissent les pièces avec leurs coupes et les assemblages (ensemble de pièces 
reliées entre elles afin de constituer un repère d’expédition) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

2. Les fichiers DSTV  
 
Pour chaque repère à fabriquer, ce fichier décrit les usinages à réaliser. Ces informations 
seront utilisées pour orienter les pièces vers les machines. Ces fichiers sont fournis par les 
CAO Charpente Métallique 
 

3. Le Stock 
 
Il définit l’ensemble des produits disponibles afin de pouvoir réaliser la fabrication. Il est 
approvisionné par le module de Gestion de Approvisionnements. 
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4. Liste des Machines 
 
Cette liste définit chaque machine à commande numérique ainsi que les postes manuels 
(par ex : Cisaille , Plieuse …) 
Les capacités machines sont utilisées pour affecter automatiquement les phases d’usinages 
aux repères à fabriquer.  
Il est possible de gérer des pools de machines similaires : dans ce cas, les programmes 
machines seront préparés pour chaque machine et c’est le responsable de fabrication qui 
décidera de la répartition des pièces par machine. 
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5. Liste des Phases d’usinage 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Elles sont utilisées par le module de dispatching et affectées à chaque repère en fonction 
de sa géométrie (Poutrelle, Plat ou Tôle, Perçages, trous oblong, contours intérieurs, 
grugeages, repère assemblé, etc...) 
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6. Dispatching 
 
Ce module affecte les phases d’usinage, crée les bons de fabrication pour chaque produit à 
usiner ainsi que la liste de débit et la liste de lancement.  
Il est possible de paramétrer l’utilisation d’un module de mise en tôle externe (à fournir par 
l’entreprise). Nous générons une liste de pièces à mettre en tôle ainsi qu’une liste de tôles 
mères disponibles dans le stock. En retour, nous utilisons la liste des tôles mères utilisées 
ainsi que la liste des pièces par tôle. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Visualisation de la pièce à partir du fichier DSTV 
 
L’opérateur peut ajouter ou modifier les Phases d’usinage proposées. 
 
 
 
 
 
 
 

Phases d’usinage générées automatiquement à partir  

• des données du fichier DSTV 

• des caractéristiques des machines 
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7. Ordre de Fabrication 

 
L’OF contient tous les bons de fabrication. Il peut aussi définir les durées prévisionnelles de 
fabrication de chaque phase de fabrication. 
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7.1. Bons de fabrication 

 
Le bon de fabrication définit la liste des barres ou tôles mères ainsi que la liste des 
pièces à débiter, leur ordre dans la barre ainsi que les angles de coupes. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

7.2. Liste de sortie matière 

 
Cette liste définit l’ensemble des produits à amener à chaque poste de travail afin de 
pouvoir réaliser la production de l’OF. 
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7.3. Liste de Lancement 

 
Cette liste définit la liste des pièces à fabriquer avec la liste des phases d’usinage pour 
chaque pièce. Cette liste permet à l’opérateur de savoir quelle est la machine ou le 
poste de travail suivant qui va intervenir sur la pièce produite. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

8. Lancement en Fabrication 
 
Cette étape lance la fabrication des bons préparés et génère automatiquement les 
programmes pour les CN des machines (programmes « barre » ou pièce ou fichiers DSTV.) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Exemple de fichier CN pour une     Exemple de fichier CN pour une  
FICHEP FP1224       Fichep P803 (poinçonneuse à goussets) 

[[MAT]] 
[MAT] M:6 
 
[[PCS]] 
[HEAD] 
C:602VA D:1 N:1148 POS:1 
M:6 CP:P P:tole6*100 
LP100.0 SA100.0 TA6.0 
QI13 SCA101 
 
[HOL] TS11 DC14.00 X25.0 
Y25.0 
TS11 DC14.00 X25.0 Y75.0 
TS11 DC14.00 X75.0 Y25.0 
TS11 DC14.00 X75.0 Y75.0 
[SHAPE] X15.0 Y0.0 R0.0 
X85.0 Y0.0 R0.0 
X100.0 Y15.0 R0.0 
X100.0 Y100.0 R0.0 
X0.0 Y100.0 R0.0 
X0.0 Y15.0 R0.0 

2VA0101.fnc 
[[PRF]] 
[PRF] CP:I P:HEA100 SA96.0 
TA5.0 SB100.0 TB8.0 
 
[[MAT]] 
[MAT] M:S235JRG2 WS7.860 
[[PCS]] 
[HEAD] 
C:602VA D:1 N:01.01 POS:A 
M:S235JRG2 CP:I P:hea100 
RAI-45.0 RAF43.0 
LP1232.3 
QI1 
[MARK] DA X550.0 Y20.0 
N:1006 
[[PCS]] 
[HEAD] 
C:602VA D:1 N:01.01 POS:B 
M:S235JRG2 CP:I P:hea100 
RAI0.0 RAF0.0 
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9. Validation Manuelle du Débit et de l’usinage 
 

L’opérateur indique pour chaque bon de fabrication, quels sont les barres ou tôles 
mères qu’il a débité => Réalisation des  sorties définitive de stock 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Ensuite, deux modes de gestion sont possibles : 
 
1. Saisie des temps passés sur chaque phase de chaque bon ==> on a un suivi en 

temps réel de l'état d'avancement de chaque repère 
2. Le chef d’atelier indique que l’OF est terminé => on a un suivi différé : toutes les 

pièces passent en même temps à l’état « disponible pour l’expédition » 
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10. Saisie des temps par lecteurs codes barres 
Cette option ajoute : 

 sur chaque bon de débit une code barre afin que l’utilisateur puisse badger les barres 
débitées et indiquer le nombre et le temps de réalisation. Le système attribue à 
chaque repère de la barre un temps unitaire. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 sur chaque fiche de phase de production un code barre afin que l’utilisateur puisse 
badger les repères réalisés et indiquer le nombre et le temps de réalisation. Ci-
dessous un ex pour une phase de perçage 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Avec cette option, dès que les saisies sont validées, on a le suivi de l’avancement de 
chaque repère. 
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11. Bordereaux d’expédition 
 
Quand les repères d’assemblage sont à l’état « disponible pour l’expédition », vous pouvez 
réaliser le ou les bordereaux d’expédition concernant un ou plusieurs OF. 
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Votre Contact 
 

 

 
  

JJeeaann--MMaarrcc  CCAAZZAALLÉÉ  
infos@2c-fao.com 

 
Portable : 06.22.07.12.46 

  
**  
  

22CC--FFAAOO  ssaarrll  
22, rue du Midi 
65 350 LOUIT 

 
 Tél : 05.62.33.46.86          Fax : 05.62.35.37.71 

 

 


