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Le travail effectué ici se situe dans le cadre
de 1'automatisation d'une entreprise de confection.

I1 aura pour objet 1'étude des procédures
manuelles en place et Tla description d'une solution
nouvelle.

C'est la description de cette solution qui
sera développée plus particuliérement et qui donnera Tieu
3 la description de ce travail en deux parties.

Dans la premiére, nous allons nous attacher
3 1'étude du systéme existant et proposer un systéme
nouveau que 1'on décrira dans ses grandes lignes.

Cette description faite suivant les méthodes
traditionnelles a donné lieu & la programmation d'une
chaine de traitements actuellement opérationnelle.

Elle sert parallélement de base & la définition
d'un probléme important dans un langage de conception
interprété directement par 1'ordinateur (projet REMORA) .

L'objectif fixé est de comparer la chaine générée
a la chaine produite par des moyens traditionnels.

La deuxiédme partie quant & elle aura comme objectif
d'analyser en détail un des secteurs du systéme élaboré dans
la premiére concernant 1'affectation du personnel aux
différentes opérations de montage.

~ . - = R - PR T -
Cette étude a conauivc 1a w3

on

v} s |y pefnt 2 VdR
programme qui permet 1'affectation du personnel compte
tenu des qualifications existantes et qui dans une deuxiéme
phase permet de définir un plan de formation qui vise a
augmenter la productivité par une meilleure adaptation du
personnel.




PREMIERE PARTIE

CONCEPTION D'UN NOUVEAU SYSTEME




| CHAPITRE 1

ETUDE DE L'EXISTANT




1. PRESENTATION DE L'ENTREPRISE

I.1.1 - INTRODUCTION

Le but de 1'étude dans ce chapitre ‘est d'arriver
d connaitre 1'entreprise qui nous préoccupe de maniére
& tirer partie,des avantages comme des inconvénients, des
procédures existantes pour une meilleure conception et
organisation du nouveau systéme que 1'on va essayer de
mettre en place.

L'entreprise qui va nous intéresser est une
fabrique de confection pour enfants, comprenant au total
une centaine de personnes environ. La diversité des
modéles et des coloris proposés et le nombre important de
clients, aux alentours de 1.500, font que la gestion d'une
telle entreprise s'avére d'une complexité non négligeable.

Actuellement aucun secteur de 1'activité de cette
fabrique n'est automatisé d'aucune sorte et tout se fait
manuellement. I1 est 3@ noter qu'un essai d'introduction de
la mécanographie avait &té tenté il y a quelques années
sans succés.

L'étude des procédures manuelles existantes a été
1'objet de réunions avec 1'équipe dirigeante de cette
entreprise qui nous a décrit dans les détails la fonction
et le travail des différents services.

I.1.2, -~ LES DIFFERENTES FONCTIONS DE L'ENTREPRISE

L'équipe dirigeante se compose de trois personnes
qui sont : le Président Directeur Général, le Directeur
Commercial et un Fondé de Pouvoir. La répartition des

tiches a ces différentes personnes font apparaitre

lT'existence de quatre grandes fonctions qui sont
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- la fonction de Production qui regroupe les
t4dches d'enregistrements de commandes, d'ordonnancement
de lancement de fabrication (Patronage , Coupe, Montage,
Finition) d'approvisionnement et de méthodes.

- la fonction dite de Gestion Générale"
concernant les problémes d'embauche, de salaires, de

banque, d'achat de matériel, de compte d'exploitation.

Ces deux premiéres fonctions étant assurées
par le Président Directeur Général.

- la fonction commerciale qui touche aux taches
de création de collections d'étudesde tarif, d'orientation
commerciale,de publicité, de relation avec les représentants
et les clients, de réception des commandes, de répartitions
des pieéces fabriquées aux clients et d'expéditions. Cette
fonction incombe au Directeur Commercial.

- la fonction administrative concernant les
problémes de facturation, de comptabilité générale, de
correspondance, de paie du personnel, de relationsentre
le personnel et de réglement des fournisseurs. Le Fondé
de Pouvoir assure la charge de cette fonction.

L'attribution des différentes fonctions peut
se résumer sur le schéma suivant

Directeur Commercial ] [Fondé de Pouvoir
d L.
fonetion fbnctzon fonetion fonetion
gestion commerciale administrative
générqgle roduction
_— e - = —
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I.1.3, - ORGANIGRAMME DE L'ENTREPRISE

Ce découpage en fonctions apparaissant au
niveau hiérarchique le plus haut 1'organigramme de
T'entreprise va pouvoir se scinder en tro1s parties
et faire 1'objet de trois schémas d1fferents proposés
ci-dessous

PDG
Service des Service d'enregistrement des Cdes Responsable du bureau de
Méthodes et d'ordonnancement fabrication - Distributeur

des travaux

Responsable % Responsable du Responsable de Responsable de

l'atelier 1 patronage € 1g coupe —> 1'gtelier 2
Monitrice Monitrice
Ouvriédres Ouvriéres

DIRECTEUR COMMERCTAL

. \ j
Service ‘_—,———””—————;;rsze T Service

Répartitions Commercial Création
Expéditions 1
Représentants

FONDE DE POUVOIR

/:,"” / }e \ Service

ervice rvice

Service

Correspondance Comptabilité et Financeter Facturation

du perscrnel
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2. ANALYSE DE L'EXISTANT

I1.2.1,- GENERALITES

La particularité de 1'entreprise considérée
est de ne travailler que sur commandes. Le stock de
produits finis ne doit en principe pas posér de
probléme, si ce n'est pour des questions de codts de
transports. Les commandes sont prises chez le client
par les représentants (une vingtaine au total) qui
rempliissent un bon de commande en fonction de la demande
de ce dernier,

Les clients choisissent les modéles en
consultant un &chantillonnage de la collection et
un catalogue de coloris possibles. Les prix des
différents articles proposés sont mentionnés sur le
bon de commande ce qui fait 1'originalité de ce
document.

La spécialisation des travaux n'étant pas
poussée au sein de cette entreprise 1'analyse des
procédures manuelles a é€té basé sur la technique dite
de "découpage par événements".

Chaque événement sera analysé et permettra de
remonter dans la chaine des travaux résultant de ce
dernier.

1.2.2.~- RECEPTION DES COMMANDES

1.2.2.1 Phase de vérification des bons de
commandes

Tous les huit jours les représentants font
parvenir au siége de 1'entreprise les commandes passées

avec eux par leurs clients respectifs.




|
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Ces commandes (F1) comportent trois

exemplaires

-1 exemplaire reste chez le client,

- 1 exemplaire est gardé par le représentant,

- 1 exemplaire est envoyé au siége’ 'par le
représentant.

Le dernier exemplaire fait 1'objet une fois
arrivé @ la fabrique d'un contrdle effectué par le

service commercial.
Ce contrdole est de deux ordres :

- s'il s'agit d'un nouveau client on examine
si sa commande n'est pas trop forte compte tenu de
1'importance de son commerce. Si c'est le cas on
réduit sa commande en 1'avisant,

- s'il s'agit d'un ancien client on s'intéresse
d sa solvabilité qui peut étre vérifiée en examinant sur
les périodes d'achat antérieures le bon paiement des

factures.

11T est @ noter que la conception de ce document
qui est le bon de commande a été faite dans ie but qu'il
serve non pas uniquement pour saisir les commandes mais
également au niveau de la facturation et 1'expédition.
Cette raison fait gue ce bon de commande posséde en plus

des renseignements habituels qu'on peut y trouver, des

Aaec nidroac
ces pleces

Dr

renseignements concernant 1'expédition

fabriquées.

Une fois les vérifications effectuées par le
service commercial, le bon de commande passe au service
d'enregistrement des commandes pour y étre traiteée.
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1.2.2.2 Ventilation des bons de commandes

La fabrication des articles se fait série par
série. I1 est donc nécessaire au niveau de la fabrication
de connaitre par catégorie d'articles le nombre de
piéces a fabriquer. Ceci ne peut se faire qu'en regroupant
3 partir des bons de commandes toutes les informations
concernant un méme article, informations qui se trouvent
gtre ici les quantités & fabriquer. Le bon de commande
ne va donc pas constituer @ 1'entrée en fabrication le

document de base.

Ce regroupement de piéces par série va donner
lieu & ce qu'on appellera 1'opération de "ventilation
du bon de commande". Cette ventilation aura donc pour
but de regrouper toutes les commandes sur une fiche

cartonnée (F2) par série et coloris, toutes les tailles
figurant sur cette fiche.

Ces fiches auront trois rdles essentiels &
Jjouer.

- le premier est de suivre le modéle au cours
de la saison par coloris de maniére & arréter éventuel-
lement la vente dans le cas ou celle-ci s'avouerait

non rentable,.

- le deuxiéme de guider 1'achat éventuel de
matiéres premiéres si besoin s'en faisait sentir. En
effet tous les renseignements nous permettant de
calculer le métrage de tissu nécessaire & la fabrication
des articles vendus figurent sur le document.

- letroisiéme et derniér est de permettre la

constitution d'un document d'avancement de série.




1.2.2.3 Le document d'avancement de série

Toutes les fiches (F2) sont reprises et groupées
par séries. Pour 1la période de vente considérée (1la
semaine correspondant a la période) il est procédé a un
cumul de toutes les piéces vendues par série pour
constituer Ta fiche d'avancement de série (F3).

Son rdle principal sera de permettre d'avoir un
contrdole de 1'avancement de la vente des séries au cours
de la saison.

Aux vues de ces avancements, il sera possible de
bloquer la vente de tel ou tel modéle. Cet arrét pourra
étre provoqué soit par un manque de matiéres premiéres
non réapprovisionnables dans des délais raisonnables
soit par une insuffisance de vente, cas déjad évoqué au
niveau du coloris.

Cette fiche interviendra également au moment de
1'ébalissement des ordres de lancement en fabrication.

1.2.2.4 Etablissement de statistiques de vente

L'enregistrement des commandes a pour but de
préparer a la fabrication des articles, c'est 1'aspect
que nous avons développé précédemment, mais également
d'aider le service commercial en Jlui fournissant des
statistiques de vente Tui permettant d'agir et de prendre
dispositicons nécessaives. Ces dispositions 3&vont
prises aprés étude des documents statistiques produits
au moment de 1'enregistrement des commandes.

Ces statistiques sont faites dans 2 directions
principales, au niveau des représentants et des clients.




1.2.2.4. 1 - Statistiques de vente par

représentant.

L'avancement des ventes pour chaque représentant
est controlé grdce a la constitution d'une fiche récapitu-
lative représentant (F4) qui représente par période de
vente le nombre de piéces vendues par chaque représentant.

Le role de cette fiche récapitulative est double.
En effet elle sert & contrdler 1'avancement des ventes
par représentant d'une part et au niveau global d'autre
part. Chaque représentant voit donc son travail contrdlé
et comparé avec celui fourni 1'année précédente, ce qui

permet au service concerné, en 1'occurence le service
commercial, de prendre les mesures qui s'imposent dans le
cas o0 un représentant ne réaliserait pas les ventes
qu'on attendait de lui.

Au niveau de 1'entreprise, un contrdle est effectué
sur l'avancement des ventes pour se rendre compte si les
objectifs poursuivis seront atteints ou non. Ces objectifs
de vente ont &té élaborés en fonction des ventes enregistrées
1'année précédente et des possibilités de production. Cette
comparaison entre ventes et objectifs permettra de constater
si oui ou non les prévisions seront atteintes et de prendre
éventuellement les décisions pour essayer de rétablir

1'objectif compromis.

Cette fiche joue donc un role essentiel dans le
cadre du contrdle de 1'avancement des ventes et son
utilisation s'étend sur deux ans. La premiére année elle
permet le contrdle des objectifs fixés & 1'avance et la
deuxiéme elle sert de point de comparaison avec la

nouvelle fiche.
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1.2.2.4. 2 - Statistiques de vente par client

I1T est souhaitable pour une entreprise de ce type
qui gére quelques 1.500 clients de suivre 1'évolution des
ventes au niveau des clients.

Ce suivi du client est fait grdce 5.1'é1aboration
d'une fiche client (F5) qui donne pour les trois derniéres
années de vente et par saison la quantité d'articles
achetés par le client.

Une comparaison peut donc étre établie par client
entre les quantités vendues la saison en cours et celles
des saisons correspondantes des deux derniéres années.

$'i1 s'avére que le client 3 réduit ses commandes
dans des proportions importantes le service commercial se

charge de demander au client concerné une motivation de
réduction ou de non achat. La motivation peut étre d'ordres

divers , mauvaise collection, difficultés de trésorerie,
concurrence, etc.... et permet & 1l'entreprise d'orienter
peut étre de maniére différente sa politique commerciale.

11 est a4 noter que vu 1'importance du nombre de
clients ces fiches ne sont consultées que dans des cas
trés particuliers et que leur exploitation n'est pas faite

systématiquement.

Aprés enregistrement des commandes sur les
différents documents que nous venons de passer en revue
on va passer a une deuxiéme etvape qui elie va consister a
exploiter les fiches (F2) et (F3) pour lancer la fabrication
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1.2.3. LA PHASE DE FABRICATION

1.2.3. 1 - LANCEMENT EN FABRICATION

On entend par lancement en fabrication le fait
de donner un ordre, appelé& ordre de lancemeht, qui permet
1a mise en route de 1'atelier de découpage. Cet atelier
aura pour but d'effectuer la premiére partie de la phase
de fabrication des modéles c'est-a-dire de découper les

piéces qui passeront ensuite a 1'atelier suivant pour y
gtre montées

Cette premiére étape de la fabrication est donc
commandée par des ordres de lancement (F6) qui vont
indiquer a 1'atelier chargé de la découpe des piéces
les paramétres nécessaires & 1'exécution du travail.

Comment décide t-on qu'une série peut étre
lancée en fabrication.

Les critéres de lancement en fabrication sont
les suivants

- disponibilité de la matiére premiére, (tissu ‘
de base, tissu de garniture, fournitures diverses)

- préparation technique achevée (patronage)

- disponibilité de 1'atelier tant au niveau
personnel que matériel,

- nombre de piéces & fabriquer suffisant ( de
jtordre de 500 environ) pour une yuestiuvn de
rentabilité,

- délais de livraison atteints.
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Toutes les séries répondant a3 1'ensemble de
ces critéres peuvent prétendre &tre lancées en fabrication.

Un choix est ensuite pratiqué, sans critére bien
précis semble t-il, pour dégager la série qui sera lancée.
Ce choix est fixé par une personne du service enregistrement
des commandes.

A Ta fin de cette premiére phase de fabrication
on récupére un certain nombre de piéces découpées. En
général ce nombre est différent de celui mentionné sur
les ordres de lancement du fait que la coupe ne se fait
pas piéce par piéce mais groupe par groupe ceci pour
eviter une perte de tissu. Le nombre de piéces sorties
de la coupe sera donc un multiple du nombre de piéces
figurant dans un groupe.

Le métrage nécessaire & Ta découpe est fonction
du nombre des piéces & couper et nécessite souvent
T'emploi de plusieurs pijéces de tissu.Ces piéces n'ont
en général pas le méme ton pour un coloris déterminé.
IT est donc nécessaire de différencier les piéces de
tissu coupées non seulement par taille mais également
par ton dans un méme coloris. Cette distinction va se
faire en associant & chaque groupe de piéces ainsi
constitué une fiche paquet (F7).

Chacune de ces fiches est attachée & un groupe
de piéces coupées de la méme série, de la méme taille

is pouvant &lre de coloris différents. 11 est exclu

1

ia

T

naturellement de voir apparaitre dans un groupe de ce
genre des piéces issues de deux piéces différentes mais
de méme coloris.




Ces fiches "paquet" ont deux rdles bien
particuliers a jouer dans la suite de 1la fabrication.

Son premier réle comme nous 1'avons vu est de
permettre d'éviter qu'un article soit assembleé avec
des piéces dont le coloris présente plusieurs tons;
les articles ayant &té coupés dans plusieurs piéces
de tissu se retrouvant dans des paquets différents.

Le deuxiéme rdle de cette fiche est de repérer
au fur et a mesure de 1'avancement du montage les
différentes opérations déja effectuées sur le paquet.
Ce contrdle est effectué grace a4 la présence sur ces
fiches d'une série de vingt étiquettes qui représentent
chacune une opération. Une fois ces fiches établies
aprés la phase de découpe, elles permettront avec
T'ordre de lancement 1'établissement d'ordres de
fabrication.

I1.2.3.2. - LES ORDRES DE FABRICATION

L'atelier de fabrication qui a pour rdle de
monter des piéces découpées, travaille a partir d'ordres
de fabrication (F8) qui lui indiquent le travail 3

exécuter.

L'établissement de ces ordres se fait au
bureau de fabrication en fonction des renseignements
fournis par les fiches paquet et 1'ordre de lancement

relatif 3 la série concernée gui permet d'effeciuer

des contréles.

Outre le r6le des ordres de fabrication

d'indiquer a 1'atelier de montage le travail a effectuer,

i1l apparait que ces ordres ont également pour but de




vérifier 1a bonne transmission des données. En effet
ils servent avant le montage

- a vérifier si les piéces coupées recues
correspondent au nombre mentionné par eux,

aprés le montage

- pour s'assurer que les articles fabriqués
correspondent & ceux qui avaient été produits en entrée.

Les roles multiples joués par 1'ordre de
fabrication font qu'il est établi en quatre exemplaires

- un exemplaire reste au bureau de fabrication
pour controler les piéces coupées arrivant
a 1'atelier de montage,

- un deuxiéme pour 1'atelier méme,

- un autre sera confié au service de répartition
des articles,

- le dernier enfin servira a 1'8tiquetage des
modéles de maniére 3 pouvoir mentionner sur
chaque article le nom du modéle, sa taille et
son coloris.

Au niveau de la fabrication proprement dite
chaque ouvriére effectue le travail qui lui a éte
confié par la contre-maitresse et détache de la fiche
paquet 1'étiquette correspondant a 1'opération traitée.
Ces étiquettes détachables sont ensuite collées sur un

document de fabrication qui permet de contréler le
travail fourni par chaque ouvriére.

Une fois la phase de fabrication terminée, il
s'agit d'affecter la marchandise ainsi produite aux
différents clients demandeurs. Pour ce faire toutes les

pieces fabriquées passent au service de distribution.




1.2.4. - REPARTITION DES PIECES FABRIQUEES

A chaque client acheteur dans la saison on
attribue dans le magasin de distribution un casier
numéroté dans lequel seront stockés les articles
fabriqués.

La répartition des piéces va consister a
affecter aux clients un nombre d'articles correspondant
d celui commandé par ce dernier.

Cette distribution va se faire en fonction
du contenu du document (F2) et de 1'ordre de
fabrication (F8) et provoquera le remplissage des
casiers clients.

(F8) donnera la période limite sur laquelle
i1 faudra se baser pour appliquer Ta marchandise et
(F2) nous permettra de savoir & qui attribuer cette

marchandise.

Au fur et & mesure de 1'attribution de ces
articles aux clients on indique sur (F2) 1'accomplis-
sement de cette opération en entourant d'un cercle les
piéces appliquées. Ces marques permettront de constater
a un instant donné si une commande dans une série et
un coloris donné a été satisfaite ou non.

Aprés la phase de répartition des produits finis
vient la phase d'expédition des marchandises.
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1.2.5. - EXPEDITION

Comme nous 1'avons indiqué précedemment chaque
client posséde dans le magasin de distribution un casier
non fixe dans lequel sont stockées toutes ou une partie
des marchandises qu'il a commandées.

La personne chargée de 1'expédition parcourt
chague semaine 1'ensemble des casiers clients et en
fonction du contenu des commandes (Fl) et du contenu
des casiers décide de 1'expédition des piéces ou non.

Cette décision est prise en essayant de concilier
le fait d'envoyer le maximum de piéces pour une question
de minimisation de frais d'expédition et de ne pas laisser
trop longtemps le client dans 1'attente de sa marchandise.

En cas d'expédition la personne chargée de cette
opération remplit 1'une des sept lignes figurant dans
le coin droit supérieur du bon de commande (F1l) et 1la
colonne correspondante de la partie droite de ce
document. Le bon de commande permet donc d'envisager le
fra ctionnement de 1'expédition des piéces d'un client
par la présence de ces sept rubriques.

1.2.6. - FACTURATION

La facturation aux clients est faite aprés

chaque envoi & ce dernier.

La facture au client est établie aprés que le
service d'expédition ait mentionné sur le bon de
commande (F1) le lancement de la procédure d'envoi en
remplissant une des sept Tignes de la partie supérieure

drojte de ce document.
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La constitution des factures est grandement
facilité par le fait qu'ad ce niveau tous les
renseignements nécessaires figurent sur le seu] bon
de commande (tarif, nature et quantités des piéces
commandées, renseignements d'expédition s @ 5 .

L'envoi de Ta facture se fait indépendamment
des marchandises du fait de la succession dans le
temps des deux opérations d'expédition d'une part et
de facturation d'autre part.

Le réglement par le client du montant de 1la
facture se fait dans le mode de paiement choisi par
Tui au moment de la commande.

I1.2.7 - APPROVISIONNEMENTS- ET GESTION DES STOCKS DE

MATIERES PREMIERES

1.2.7.1 Approvisionnement initial

Les délais trés longs parfois consentis par les
fournisseurs de matiéres premiéres pour livrer leur
marchandise ont fait apparaitre la nécessité de prévoir
avant la période de vente un approvisionnement de ces
matiéres premiéres basé sur prévisions de vente d'articles
dans un coloris donné.

Le métrage moyen nécessaire a la confection
d'un modéle est déterminé et de 14 est calculé le

métrage de tissu dont on pourra avoir besoin au cours
de la période de fabrication.




-

Une commande de matiéres premiéres est alors
faite en restant en dessous des besoins ainsi prévus.,

C'est avec cette base ainsi déterminée -que commence
une saison de vente,

1.2.7.2. Approvisionnements ultérieurs

Le métrage de tissu nécessaire & la réalisation
des commandes est noté chaque période sur des fiches (F9
correspondant chacune 3 un coloris bien déterminé.

Chaque fiche permet de controler 1'avancement
de la vente pour un coloris au niveau de tous les modéles
concernés

Dans 1'hypothése od i1 apparait que le stock
de matiéres premiéres initialement prévu sera insuffisant
pour satisfaire les commandes passées et & venir, il est
procédé a un réapprovisionnement. Pour ce faire, il faut
évaluer de maniére approximative le métrage de tissu a
commander. Ce calcul se fait en fonction des ventes déeja
effectuées et des clients n'ayant pas encore été visités

par un représentant.

I1 faut noter que 1a rentrée des commandes est
pratiquement terminée quand la fabrication des piéces
commence, les approvisionnements pour manque de tissu
intervenant en début de fabrication, il est donc
relativement aisé de calculer le métrage de tisscu
manquant.

Le calcul effectué reste néanmoins trés
approximatif et fait qu'en fin de fabrication la
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matiére premiére peut &tre en excédent ou manquante.

Se pose donc le probléme de fin de fabrication.

Deux cas peuvent se présenter pour un manque de

matiéres premiéres

- le fournisseur peut réapprovisionner dans des
délais satisfaisants auguel cas pas de probléme;

- le réapprovisionnement est impossible.

Dans ce cas il est envisagé le remplacement du
tissu manquant par un autre. Si ce remplacement est
possible on essaye dans la mesure du possible d'utiliser
le tissu de remplacement sur le minimum de séries pour
éviter au maximum le mécontentement des clients.

Ces décisions de réapprovisionner donne lieu &
1'établissement d'une commande fournisseur. Toute
confirmation émanant de ce dernier est soumise & un
contrdole de concordance entre ce gqui a été commandé
et ce qui est spécifié sur 1'avis de réception de la
commande. En cas de non accord un rectificatif est
envoyé au fournisseur pour indigquer les points de
désaccord par rapport a la commande initialement passée.

Aprés avoir décrit les procédures manuelles
existantes. nous allons dans les deux paragranhes aqui
suivent résumer de maniére schématique tout ce qui a été

dit précédemment.




1.2.8 - RESUME DU ROLE DES DIFFERENTES FICHES

Ce résumé va étre présenté sous forme d'un
tableau qui va permettre pour chaque fiche d'indiquer
quelles sont les fonctions remplies par ces derniéres.
Une croix situéedans une colonne correspondant & une
fiche , indiquera la ou les fonctions de celle-ci

FICHES

FONCTION F1|F2{F3{F4[F5|F6|F7 |F8 iF9

-------------------------------- il gt B IR B it KB IR . R
Satsie des commandes X
Ventilation par série-coloris

Facturation

SRR

Expédition
Sutvi du modéle par coloris X

Contrdle d'achat de matiéres
premidres X X

Constitution des fiches d'avan-
cement de Série (F3) X

Ftablissement des ordres de
Lancement Xl x

>

Contrdle de vente par série
Bloquage éventuel de la vente X
Contrdle de vente par représentant X
Contrdle de vente globale X
Suivi des achats client b

Orientation de la politique
commerciale X

Transmission d'ordres d 1'atelier
de découpage X

Distinction des tons dans un
méme coloris X

Repérage des opérations effectuées
sur le paquet X

Transmission d'ordres d l'atelier
de montage X

Contrble du nombre des piéces
regues de l'atelier de découpe

Répartition X X

Contrdle des ventes par coloris X




Les fiches F1, ..., F9 sont présentées en annexe.

1.2.9,- CIRCULATION DES INFORMATIONS AU SEIN DE
L'ENTREPRISE  [MALLET (1)]

L'information dans 1'entreprise circule d'un
poste d@ un autre.

Partant de celui qui lui donne naissance, elle
parcoure tous ceux qui la manipulent et arrive enfin a
celui qui y met un terme. Ce chemin ainsi parcouru
par une information donnée sera appelé circuit
d'information ou schéma de circulation.

Les circuits d'informations proposés ici vont
schématiser la circulation des documents utilisés dans
1'entreprise3 chaque colonne représentant un poste de
travail ou un service, 1'emplacement dans la hauteur
repérant la succession chronologique. Chaque étape
de la vie d'un document sera reliée a une autre par
un trait.

Un rectanglie barrant une colonne représente
1'intervention d'un agent d'exécution depuis le
moment ol il regoit 1'information jusqu'ad ce qu'il
la transmette. Cesrectangles sont numérotés dans
1'ordre chronologique.

Une fiche horizontale correspond au passage
d'un agent & une autre et une fiche verticale a la

succession dans le temps.




> déplacement d'informations sans support
ou consultation d'un fichier

déplacement d'informations avec support

déplacement de matiéres

SYMBOLES UTILISES

Documentation en clair

Imprimé

Fiche

Lettre ou événement extérieur

Fin de circuit par classement

Fin de circuit par destruction
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1.2.9.1 Circuit d'information - Réception des

Commandes
REPRESENTANT RECEPTION
- CLIENT Eerite Commenalsd VENTILATION MAJ STACKS STATISTIQUES
tablissement du
bon de Cde
Fl
i o
Contrdles C(des
|F3 Fe
& ' F]
Réception des Ventilation des
modifications commandes

S @ g

< | 5

% —

Fo F4

el o & S

e L
MAJ des fiches g;;ggjl;’ow
Stock MP o

Alal

ST & &




Bureau . de
Lancement
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LEGENDE

F1 Bon de commande (voir annexe Al)

LMA Lettre de modification ou annulation de commande

AM Accusé de réception de modification

cC Documentation contréle client

F2 Fiche de ventilation par série et coloris (voir
annexe A2)

F3 Fiche de ventilation par série (voir annexe A3)

F9 Fiche stock tissu (voir annexe A9)

F10 Fiche stock garniture (voir annexe Al0)

F5 Fiche statistique client (voir annexe AS)

F4 Fiche statistique représentant (voir annexe A4)
[.2.9.2 Circuit d'information - Fabrication

Découpe Bureau de Fabrication Montage

r9 | [F10
-

| EEI\ -
: Déterm
piéces

tnation des
Lancer

a
¥

Fe

|
I
|
=t
‘.- ——

Découpe des piéces

Tt e e e — — e g —

1 I g
F6 F7 '
I_ ] =

[

i
l
|
3 Etablissement des ordres de
fabrication

F8 F7 T T T e S

h montage des piléce
de coupees
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LEGENDE

Pour F9, F10, F2, F3 voir légende précédente

EX Interventions extérieures (priorités de lancement)
F6 Ordre de lancement (voir annexe A6)

F7 Fiche paquet (voir annexe A7)

F8 Ordre de fabrication (voir annexe A8)

1.2.9.3 Circuit d'information - Répartition
Expédition - Facturation

Etiquetage Répartition Expédition Facturation Client

F8 |

'?tiquetage
‘des articles

F2

!

0
1
Répartition des
piéces fabriquées

| =
| Sy @

. Détermination de
piéces 4 eapédie
Bk

T

sl

-

Fi

acturation des
piéces expédides

ra |

Réglement
i
Enregistrement
6 du patement
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LEGENDE
R Lettre de réglement de facture
FA " Facture

e e s ———

1.2.9.4 Circuit d'information - Approvisionnement

i Service Approvisionnement Fournisseurs Comptabilité
: e
)

Détermination des commandes
fournisseurs de MP

T oo

L_ ]

T
; Réception commandes

=
-

JVérification commandes -

F=-
1

S o
L/

Etablissement du bon de
livraison et de la facture

LT T
FLJO == I _

Enregistrement de L'arrivée des
matiéres premiéres

A, cb | o

Paiement fournisseurs

"3
o
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;
DL . Documentation donnant les délais de livraison

? fournisseurs
BCMP Bon de commande de matiéres premiéres

PF ou ST Planning de fabrication ou fichier stock

? AR Accusé de réception de commande

5 RC Rectificatif de commande

g BL Bon de livraison

; F Facture émanant du fournisseur

; RM Accusé de réception de matiére premiére
| RG Réglement au fournisseur

1.2.9.5 Circuit d'information - Relation avee
Ja clientéle

Client Service commercial

Envoi de lettres de
réclamations ou rensei—
s
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LEGENDE
’ LRR "~ Lettre de réclamaticn ou renseignements
REP Réponse de 1'entreprise




CHAPITRE 11

CRITIQUE DE L'EXISTANT ET ETUDEZ PREALABLE




INTRODUCT ION

Le but de ce chapitre est double.

Le premier est de proposer une analyse globale du
nouveau Systéme. Cette analyse sera basde sur 1'étude de
l'existant et de sa critique. Elle aura pour objet
1'élaboration générale du nouveau systéme de traitement

de 1'information s'étendant & 1'ensemble de 1'entreprise.

Le deuxiéme est de permettre une prise de décision
quant & l'acceptation ou la non-acceptation de changement

du systéme actuel.

Le plan de ce chapitre est tiré de [REIX,(Zﬂ

Ii=1




IT.

1. ETUDE CRITIQUE DE L'EXISTANT

IT.1.1, - GENERALITES

La critique d'un systéme existant porte en
général sur deux points bien particuliers : les moyens
et les objectifs de ce systéme.

L'insuffisance des moyens se traduit pour la
majorité des cas par 1'insuffisance des performances
et par le colt sans cesse grandissant du systéme.

Diverses causes sont & 1'origine de 1'insuf-
fisance des performances. On peut trouver parmi les
plus courantes 1'arrivée tardive d'ordre d'exécution
1'age trop avancé de certaines informations n'en
permettant plus une bonne utilisation....

Le coldt élevé d'un systéme peut venir quant &
Tui d'une multiplication de moyens traditionnels devant
le volume des informations & manipuler,

Le deuxiéme point sur lequel porte la critique
de 1'existant, 1'insuffisance des objectifs est marquée
généralement par

- un manque d'informations pour certaines

décisions & prendre,

&0
=
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ot

- une surahondance d'informations in

4

inexploitées,
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- une mauvaise présentation des informations
difficilement exploitables.... etc.

Reprenons les deux points évoqués ici pour les
développer sur notre entreprise.

IT.1.2. - INSUFFISANCE DES MOYENS

L'insuffisance des moyens se fait sentir
principalement dans les deux secteurs suivants, la
ventilation des commandes sur les fiches séries coloris (F2)
et le remplissage des fiches statistiques (F4) et (F5).

Pour ce qui est du premier secteur le probléme
est assez important.En effet, ce travail est confié a
une personne qui est la seule dans 1'entreprise a pouvoivr
1'exécuter. De plus, c'est également elle qui est chargée

de produire & partir de ces fiches les ordres de lancement
en fabrication. I1 apparait donc clairement qu'une

absence de cette personne entraine un blocage progressif
des activités de 1'entreprise. I1 faut quand méme

signaler qu'en cas d'absence prolongée un membre de
1'équipe dirigeante la remplace dans sa tdche, mais ceci
ne constitue qu'une solution de tout dernier recours

et insatisfaisante.

En ce qui concerne le deuxiéme secteur moins
vital sur le plan du fonctionnement proprement dit de
1'entreprise que le premier, le probléme est néanmoins

important égaiement.

Les fiches statistiques de vente doivent étre
remplies au moment de 1'arrivée des commarides mais ne
le sont en général que quand les travaux plus urgents

sont terminés. Le service commercial soucieux de
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satisfaire le ciient ne peut pas au moment ol cela
devrait étre fait étudier les cas concernant les
clients qui ont réduit dans des proportions importantes
ou comp]éfement leurs achats par rapport aux années
précédentes. Cette réduction d'achats ne pouvant se
remarquer que sur les fiches statistiques clients,

il est important donc qu'elles soient remplies au

plus tot de maniére & prendre des mesures qui ne soient
pas retardataires et sans effet.

Le méme probléme se pose pour les fiches
statistiques représentants. La relance de la vente
dans un secteur assigné & un représentant ne peut se
faire qu'en ayant connaissance par ces fiches de la
non-productivité de ce dernier. La prise de connaissance
trop tardive de ces états de fait ne permettrait plus

de prendre & temps les dispositions nécessaires.

I1.1.3. - INSUFFISANCE DES OBJECTIFS

La critique va porter 1a encore sur les
statistiques de vente. Si les objectifs sont atteints
ne serait-ce que partiellement pour les statistiques de
vente par clients et représentants, il apparait important
qu'ils soient étendus aux statistiques de vente par
secteurs.

L'ensemble du territoire est divisé en secteurs,
chaque secteur comportant un certain nombre de points de
vente. Tout représentant de 1'entreprise s'occupe de Tla
vente dans un ou plusieurs de ces secteurs. Un étude du
pouvoir d'achat serait donc intéressante & envisager pour
chacun d'eux, étude qui pourrait étre faite en utilisant

les statistiques de 1'INSEE. Les critéres & prendre en

considération seraient pour n'en citer que quelques uns,
le nombre d'enfants en bas dge, importance de la vie.
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citadine ou villageoise....

Ceci nous aménerait a classer les différents
secteurs de vente par importance de pouvoir d'achat
relatif et de déterminer par rapport a des secteurs
de base connus pour étre des zones satisfaisantes
si la vente est satisfaisante ou non. On pourrait
et ce serait souhaitable d'informer, résultats a 1'appui,
les représentants sous-productifs des constatations
effectuées et de leur demander le cas &chéant de
fournir un effort plus soutenu dans tel ou tel secteur.
Cette étude sur le pouvoir d'achat serait donc rentable
et présenterait 1'avantage de pouvoir orienter la vente
et de controler de maniére plus précise encore la
progression du marché et le travail des représentants.

Dans le domaine de la création des collections

il serait également souhaitable de posséder des
statistiques de vente par famille d'articles. Ces

familles restent dans les grandes lignes identiques
a elles-méme d'une année sur 1'autre, il serait donc
bon de connaitre 1'évolution des tendances pour la

création de ces collections.

Pour ce qui est des approvisionnements une i
méthode de prévision plus é&laborée qu'une régle de trois
pourrait certainement permettre d'affiner les résultats
jusqu'alors obtenus.

L'ensemble des critiques formulées ici doivent per-
mettre de Jjeter les bases du systéme futur.
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2. ETUDE PREALABLE

IT.2.1. - DETERMINATION DES OBJECTIFS DU NOUVEAU SYSTEME

La critique du systéme en place nous a permis
déja de dresser une liste d'objectifs & atfeindre. Ces
objectifs ainsi dégagés au cours de cette étude critique
ne sont pas forcé&ment les seuls qui incomberont au

nouveau systéme,

On peut classer les objectifs poursuivis en
deux catégories : les objectifs quantifiés et ceux qui
ne le sont pas.

En ce qui concerne la prémiére catégorie
d'objectifs, on peut citer parmi eux la diminution de 50%

au moins du temps nécessaire @ la constitution des ordres
de lancement ; on entend par 1@ le temps de constitution

des fiches de ventilation par série et coloris, celui
des fiches de ventilation par série et de 1'ordre de
lancement.

Pour le deuxiéme type d'objectifs, il s'agit

- d'assurer une progression constante du nombre
des commandes afin d'améliorer le chiffre d'affaire,

- de permettre au service commercial de prendre
des décisions plus rapides et d'améliorer ses rapports
avec la clientéle,




- de diminuer encore le temps nécessaire

d la facturation,

- de permettre un approvisionnement plus
rationnelen matiéres premiéres.

IT.2.2. - ELABORATION D'UN SCHEMA DIRECTEUR

Cette Tiste d'objectifs & atteindre ne suffit
pas a définir le nouveau systéme. 11 faut faire
apparaitre les différentes liaisons qu'il peut exister
entre les différentes fonctions de 1'entreprise pour
en connaitre le fonctionnement global. Ces liaisons
sont schématisées sur ce qui est appelé un schéma
directeur. Ce schéma peut étre plus ou moins
détaillé, ceci dépendant essentiellement de
1'avancement de 1'étude & ce niveau.

SCHEMA DIRECTEUR DU NOUVEAU SYSTEME




FONCTION

FONCTION COMMERCIALE

|-—--——__——-—_———-

Direction Commerciale

L_'
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[1.2.3. - EVALUATION DU NOUVEAU SYSTEME

Une fois que le nouveau systéme a été défini
et structuré, il convient d'évaluer les éventuels
bénéfices a8 attendre de ce dernier. Cette évaluation
est trés difficile a8 effectuer du fait que'certaines

améliorations restent non chiffrables.

Pour ce qui nous concerne il faut arriver
& déterminer si "le jeu en vaut la chandelle" c'est-
da-dire & voir si les améliorations proposées par
rapport au systéme actuel arriveront & justifier
les dépenses de saisies d'informations et de

passages sur ordinateur.

Coté améliorations, on peut en citer
trois qui apparaissent comme &tant les plus
importantes.

La prise en compte par 1'ordinateur de la
gestion des commandes permettrait de libérer la
personne jusqu'alors chargée de ce travail pour
la charger de tdches moins ingrates telles que
1'exploitation des statistiques de vente et 1'étude
plus approfondie de 1'é&tablissement des ordres de
lancement. Les bénéfices a8 attendre ne sont pas
chiffrables et interviendraient dans le fait que
cette prise en charge des commandes dés leur arrivée
ne souffrirait plus de retard en cas d'absence de 1la
personne concernée., Nous pourrons donc grace a
cette amélioration préserver 1'entreprise contre des
retards éventuels dans le processus de production,

I11-9
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retards dds & la gestion parfois défectueuse des
commandes. Ce probléme de sécurité a été le grand
point de départ de 1'étude, car il est capital aux
yeux des responsables de cette entreprise.

La production et 1'exploitation réguliére
des statistiques de vente par clients et représentants
permettant dans une large mesure d'étendre le marché
et de le stimuler,d'oll une certaine progression du
chiffre d'affaire. I1 est impossible de prévoir a
ce niveau & combien peut se monter une telle
augmentation mais on peut estimer qu'elle sera
sensible néanmoins.

Enfin, au niveau de la facturation, 1'établig-
sement de préfactures 1ibérerait trés certainement le
service concerné d'un certain nombre de travaux

astreignants tels que le calcul du montant brut des
factures . L'augmentation des commandes n'imposerait

donc pas & l'entreprise 1'embauche d'une personne
supplémentaire pour de tels travaux.

Coté colts de fonctionnement nous avons
estimé les colts de saisie de données et le cout

des passages sur machine.

Nous allons donner ici des renseignements
concernant la gestion des commandes car c'est ce dont
la direction aimerait se décharger en tout premier

Tieu,

En ce qui concerne la saisie nous pouvons
donner les résultats suivants [PEREA, (3)]

Pour chague saison nous avons en moyenne
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traiter (acheteurs ou non acheteurs)

3

1100 clients

prendre en compte

a

400 commandes

32000 piéces commandées

80 modéles différents

11 représentants

des

D'autre part le tableau suivant nous donne le détail

codts de saisie.
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Compte tenu du taux de remplissage des cartes,
taux qui a été estimé approximativement, nous en avons
déduit, en fonction des tarifs pratiqués par les maisons
de services, que le colt d'une carte perforée s'éleverait
da un peu plus de 30 centimes. Ces calculs nous ont
conduit au colt de saisie globale mentionnée sur le
tableau ci-dessus.

En ce qui concerne les colts de passages sur
ordinateur, des estimations ont été faites et i)
apparait que la prise en compte par la machine de 1la
gestion des commandes ne dépasserait en aucun cas une
quinzaine de minutes par passage ce qui nous parait
déja étre un maximum (sur ordinateur CII 10070)

Une fois cette évaluation faite, il incombe
a8 la direction de 1a Société de prendre une décision
quant d la poursuite ou non de 1'étude.

Nous allons pour notre part mener cette
étude & terme dans le cadre de notre travail de
recherche,
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CONCEPTION DU NOUVEAU SYSTEME
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INTRODUCTION

L'objectif essentiel d'un systéme_d'information
est d'obtenir des informations de sortie a partir
d'informations d'entrée transformées a 1'aide
d'opérateurs, cette transformation représentant la
fonction du systéme.

Pour la conception d'un systéme il est donc
indispensable de préciser ses objectifs en termes
d'informations de sortie et a partir de ces derniéres
en déterminer sa structure générale en termes de

traitements et de fichiers.

La conception de ce nouveau systéme va nous
amener tout d'abord 3 déterminer ses entrées a
partir des informations de sortie et ensuite 3
déterminer la logique des traitements qui feront
passer de 1'un a 1'autre.

ORGANISATION DES INFORMATIONS D'ENTREE EN FICHIERS

I11.2.1. - DETERMINATION DES ENTREES A PARTIR DES SORVIES

Au début de la conception d'un systéme , seules
les informations de sorties sont connues. On sait ce
que 1'on veut mais on ne sait pas encore & partir de quoi
et comment on va les obtenir. Ce paragraphe aura pour but
de répondre a la premiére question, les paragraphes
suivants a8 la deuxiéme,

Le principe de détermination des entrées est le
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suivant : il s'agit en partant des seules informations
connues, celles de sortie, de retrouver les informations
d'entrée par une analyse des transformations.

Cette méthode s'appuie sur ce qui est utilisé sous
le nom de grilles d'informations sur lesquelles on voit
apparaitre

- les informations contenues sur les documents
de sortie,

- les informations d'entrée déduites des premiéres
par analyse des transformations,

- la répartition des informations d'entrée en fichiers.

La détermination des informations d'entrée se fait
de 1a maniére suivante

- les rubriques de sortie non traitées appartiennent
forcément a 1'ensemble des informations d'entrée,

- les rubriques de sortie traitées sont le produit
de 1'application d'un algorithme. Pour déterminer les
informations d'entrée qui leur ont donné naissance on
déroule 1'algorithme dans le sens inverse. On peut
résumer ceci par les schémas suivants

(S) ensemble des sorties

ensemble des sorties non
traitées

(S1) ensemble des sorties
traitées

(S1)n (E1) = &
(S1)V (E1) = (S)




décomposition

des algorithmes

(E2) ensemble des informations d'entrée obtenues par
décomposition des algorithmes & partir de
1'ensemble (S1)

(E) ensemble des entrées

Une fois cette détermination des entrées
effectuée (voir la grille d'information présentée
a la fin du § ), il convient de partitionner cet
ensemble (E) pour en constituer des fichiers logiques.

I11.2.2. - DETERMINATION DE L'ORGANISATION FONCTIONNELLE
DES FICHIERS

L'ensemble des entrées ainsi déterminées permet
d'obtenir par une suite de transformations les sorties
désirées. La structuration de cet ensemble va nous cenduire

tout d'abord & classer ces rubriques d'entrée en deux

catégories
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- celles dont 1a valeur est constante ou
plutdt varie peu dans le temps. Elles seront introduites
une seule fois dans le systéme et pourront servir &
bon nombre de traitements. De telles rubriques consti-
tueront ce qu'on appelle les fichiers permanents et
seront appelées rubriques répétitives,

- celles dont la valeur varie & chaque traitement.
ETles seront quant &8 elles a la base de la constitution
des fichiers mouvements et appelées rubriques non

répétitives.

Cette distinction améne & considérer 1'ensemble
des entrées (E) comme la réunion de deux sous-ensembles
complémentaires disjoints correspondant & ces deux
types de rubriques.

De ces deux sous-ensembles on va essayer de
produire a partir de 1'un, les fichiers mouvements,
et & partir de 1'autre, les fichiers permanents.

Pour la constitution des fichiers mouvements,
nous allons procéder de la maniére suivante ; toutes
les rubriques non répétitives représentatives d'un
événement donné seront groupées pour constituer la
base d'un fichier. Si 1'on se référe a la grille
d'information présentée ci-aprés, on peut remarquer gue
les informations "Cumul Cde" . "Périnde" . Ntéd commandée S/C/P/TH

traduisent 1'évenement "commande client".

Elles vont donc rentrer dans la composition du
fichier mouvement "Bon de Cde". Mais & elles seules,
elles ne peuvent constituer le fichier dans son ensemble.
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En effet, ces fichiers doivent permettre d'établir
une correspondance avec d'autres fichiers, d'old la
nécessité d'introduire dans ces fichiers certaines
rubriques répétitives (informations entourées d'un
cercle dans la gnile d'information).

Par exemple, aux informations citées plus
haut i1 faut ajouter le "Code Client", Te-"Numéro de
série", le "Numéro de coloris, etc...

Pour les fichiers permanents, constitués
uniquement de rubriques non répétitives, le probléme
est moins évident. Comment arriver regrouper les
rubriques pour en faire des fichiers. On peut concevoir
que toutes les rubriques qui ont un caractére commun ou
qui sont toujours utilisées en méme temps constituent
un fichier permanent.

L'application sur notre grille n'offre aucune
difficulté du fait que toutes les rubriques concernées
se divisent bien en deux sous-ensembles. En effet, il
ne peut y avoir de lien ou d'utilisation commune entre
le "Code Client" et le "Numéro de Série" ou la "Saison".
Ce qui nous conduit dans notre cas @ la constitution de
deux fichiers, le fichier "Client" d'une part et le
fichier "Catalogue" d'autre part.

Pour conclure en ce qui concerne 1'organisation
fonctionnelle des fichiers, nous allons présenter la
grille d'informations du systéme réduite & la partie
"Gestion des Commandes". Pour améliorer la présentation
et pour respecter la logique de sa construction, nous allons

ia présenter en deux pavties. La pr v !
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recencement de toutes les informations de sortie ainsi qu'a
la ventilation de ces dernidres sur les documents de sortie.
La deuxiéme sera une énumération de toutes les informations
d'entrée nécessaires a 1'élaboration des sorties et un
regroupement de celles-ci en fichiers. Entre ces deux parties
nous donnerons quelques exemples de décomposition
d'algorithmes qui nous permettent de déterminer les
informations d'entrée nécessaires pour obtenir les
informations de sorties désirées.




Informations traitées

Informations de Sortie

Documents de

Sortie

Statistiques représentants

|

Prévigions de ventes

B B D B D DB B B g e D B B B D B B B B

Code elient

Nom du elient
Adresse client
Code représentant
Nom représentant
Eériode

Satson

N° Série

N° Coloris

N® Taille

Qté commandée s/c/p/t
Curmul Cde

Code non achat
Cael a-1/sa

Nbpel a-1/sa

Cacl a/sa

Nbpel a/sa

% Cacl sa

% Nbpel sa

Nbpr a/sa/p

Car a/sa/p

Nbpr a/sa

Car a/sa

% Nbpr sa

% Car sa

Nbp a-1/sa

Ca a=1/8a

Nbp a/sa

Ca a/sa

Nbpelnv a=1/sa
Caclnv a-1/sa

% Nbp

% Ca

Nbp prévisionnel a/sa
Ca prévisionnel a/sa

.

PO P RN B ™ ™™ | Foyille de situation

| Cliemts non acheteurs
B RN Cldents restant d visiter
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DECOMPOSITION DES ALGORITHMES

- Cacl a/sa Chiffre d'affaire réalise avec un client
durant 1'année présente au cours d'une saison

Cacl a/sa = Cacl a/sa + Cacl a/sa/p ol

Cacl a/sa/p = z:j(oté commandée s/c/p/t)
SsC,t # Prix unitaire

Prix unitaire = PU si Qté commandée s/c/p/t < Qte 1
PU1l si Qteé 1 £Qté commandée s/c/p/t LQté2
PU2 si Qté commandée s/c/p/t > Qté 2

1]

It

Nous avons donc fait apparaitre dans cette décomposition cing
informations d'entrée nouvelles : PU,PULl,PU2,Qté 1,Qte 2

- Nbpcl a/sa nombre de piéces client commandées 1'année en
cours, au cours d'une saison

Nbpcl a/sa = Nbpcl a/sa + Nbpcl a/sa/p

ou Nbpcl a/sa/p = ~§ Qté commandée s/c/p/t
Ss;Cc,t




Informations d'entrée

Fichiers mouvements

Fichiers permanents

Informations non répétitives
Clients visités non

acheteurs
Représentants FRn-1
Cdes clients FCCn-1

Bon de commande

Informations répétitives

Clients

FC

CAT

Catalogue

e

Code client

Nom client
Adresse client
Code représentant
Nom représentant
Période

Satson

N° Série

N° Coloris

N° Taille

Qté commandée s/c/p/t
Cumul Cde

Code non achat
Cacl a-1/sa
Nbpel a-1/sa
Cacl a/sa

Nbpel a/sa

PU

PUI

PU2

Qtél

Qté2

Nbpr a/sa/p

Car a/sa/p

Nbpr a-1/sa/p
Car a-1/sa/p
Nbpr a-1/sa

Car a-1/sa

Nbpr a/sa

Car a/sa
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Une fois que les entrées sont déterminées et
structurées, il est naturel de s'attacher 3 concevoir le
mécanisme qui va nous permettre d'arriver aux informations
de sorties souhaitées.

3. DETERMINATION DE L'ORGANISATION FONCTIONNELLE DES TRAITEMENTS

La conception de 1'organisation des traitements doit
englober tous les flux d'informations de T'entreprise. I1 n'est
pas concevable néanmoins de proposer la construction simultanée
de tous les traitements. Cette raison nous améne 3 décomposer
le systéme proposé en sous-systémes.

ITI.3.1 - DECOUPAGE EN SOUS-SYSTEMES

Ce découpage en sous-systémes doit déja préfigurer
au niveau de la réalisation du schéma directeur et correspond
en principe aux fonctions de 1'entreprise.

Il est congu de maniére & indiquer le réle des
différents fichiers dans 1'@laboration des sorties et dans la
Tiaison entre les sous-systémes.

Du systéme que nous avons proposé, nous pouvons
dégager six sous-systémes

I - Gestion Commerciale

IT - Gestion des Commandes

IIT - Gestion des Approvisionnements
IV - Gestion de Production
V - Gestion des Expéditions

VI - Gestion Administrative

Les Tiaisons de ces différents sous-systémes est

présenté dans le schéma ci-dessous
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L

1

gende

ST Stock tissu
SG Stock garniture

FCC Fichier commandes clients

FR Fichier représentants
FC  Fichier clients - OL Ordre de lancement
CAT Catalogue - OF Ordre de fabrication
Factures -

AE Avis d'expédition

]
-n

SV Statistiques de ventes

PV Prévisions de ventes

Le découpage du systéme en unités plus petites,
les sous-systémes, va nous permettre une étude indépendante
de chacun d'eux.

111.3.2 - ETUDE DE L'ORGANISATION FONCTIONNELLE DES
TRAITEMENTS AU NIVEAU D'UN SOUS-SYSTEME
[REIX, (2)] , [cORIG A et B, (4)]

IT1.3.2.1 - INTRODUCTION

Chaque sous-systéme est appelé & réagir devant un
certain nombre d'événements qui le concernent. Ces réactions,
appelées "procédures", sont donc des réponses aux différents
événements pouvant arriver au sous-systéme. Chacune de ces
procédures se traduit par une succession de tdches a
entreprendre. Certaines d'entre elles vont étre faites par
1'homme, d'autres par la machine. Ce partage des tdches
entre 1'homme et 1a machine va donner lieu 3 un ou
plusieurs "pavés" machines. Ce sont ces pavés qui vont nous
intéresser par la suite et donner lieu a8 une décomposition
fonctionnelle des traitements.

111.3.2.2. - APPLICATION DE LA NOTION DE PROCEDURE
AU SOUS-SYSTEME "GESTION DES COMMANDES"

Pour ce qui est des sous-systémes en général on peut
mettre en évidence deux types d'événements. Des événements
dits "fréquents" qui donneront naissance & des procédures
"principales" correspondant au 2/3 environ de 1'activité du
sous-systéme et des événements moins fréquents dont les
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procédures secondaires devront donner réponse, ces
derniéres couvrant le reste des activités.

En se limitant ici au sous-systéme "gestion des
Commandes" on s'apercoit que 1'on peut dégager deux
procédures principales qui sont la procédure de
"Reception des Commandes" et celle de "Statistiques de

Vente".

Le déclenchement de la premiére va se faire
toutes les semaines a date fixe et sera conditionné
par l1'arrivée de nouvelles commandes naturellement.
La deuxiéme quant 3@ elle sera déclienchée & des dates
non fixées & 1'avance et dépendant des besoins du

Service Commercial.

Sur celles-ci viennent s'en greffer trois
autres dites secondaires. Il s'agit des procédures
"d'annulation de Cdes", de "modification de Cdes" et

de "non achat".

Une fois que le recensement de ces procédures
est effectué, i1 s'agit de déterminer la succession
des tdches qui les traduisent. Ceci est fait sur ce
qui est appelé un schéma Togique des procédures. Sur un
tel schéma apparaissent sur la largeur la Tiste des
procédures du sous-systéme et dans la hauteur la liste

des diverses tdches 3 effectuer. Ces derniéres ont &té clas-

sées en cinq catégories{(décision, contrdles, mise a j
traitements et éditions). L'exécution des différentes
tdches d'une procédure se fera dans 1'ordre séquentiel

numéros qui leur seront affectés.

our,

des
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Mod<ifz
cation
Cdes

Non
Achat

EVENEMENTS

Arrivée Cdes + Date

Date

Arrivée annulation

Arrivée modification
visite client non acheteur

DECISIONS

Accepter
\Modifier

CONTROLES

Contrdle client
Contrdle Cdes
~Contrdle 3 Cdes

MISE A JOUR

. Fichier Cdes

. Fichier client (FC)
Fichier Cdes client (FCC)
- Fichier représentant (FR)

TRAITEMENTS

- Consultation fichier client (FC)
Consultation fichier catalogue (CAT)
Consultation fichier Cdes

EDITIONS

Feuille de situation (FS)

Etat des errveurs Cdes (EC)

Etat statistiques par client (SC)

Etat statistiques par représentant (SR)
Prévisions de ventes (PV)

Accusé de reception
(Annulation-modification ) (AR)

Etats clients non acheteurs (ECNA)
Etats clients restant a visiter (ECRV)
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Aprés avoir déterminé 1'ensemble des réactions que
doit avoir un sous-systéme en face d'événements le
concernant il s'agit de faire la distinction entre téches
automatisables et tiches incombant & 1'homme.

I1 faut remarquer tout d'abord qu'il-existe
certaines de ces tdches qui ne pourront pas étre
automatisables du fait de leur nature méme. I1 s'agit
principalement de tdches de décision qui ne peuvent
étre confiées a la machine. Pour les autres le choix
d'automatiser ou non sera guidé par le colt de
1'opération.

Dans notre schéma on entourera d'un cercle le
numéro d'ordre d'une tdche dont on aura décideé
l1'automatisation.

De ce schéma ainsi construit on va pouvoir

en déduire un schéma de circulation dans lequel
interviendra maintenant 1'ordinateur.

SCHEMA DE CIRCULATION DU SOUS-SYSTEME "GESTION DES COMMANDES"
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Nous avons dégagé de 1'étude précédente ‘a part
de travail réservée & 1'homme et celle réservée a la
machine . Nous allons maintenant nous intéresser au
pavé machine pour en dégager une logique des traitements.

I1T.3.2.3. - ORGANISATION FONCTIONNELLE DES
TRATTEMENTS MACHINE

IT s'agit dans cette phase de 1'analyse de
chercher a définir les associations de fiches nécessaires
pour 1'obtention des sorties exigées par le sous-systéme.

La régle a appliquer va donc consister & regrouper
les fichiers incidents jusqu'a ce que 1'union logique
des rubriques qu'ils contiennent puisse donner par
application d'algorithmes les sorties souhaitées.

Les fichiers apparaissant au niveau du pavé
ordinateur étant assez nombreux, il n'est pas évident de
trouver 1'ordre de leur apparition dans la chaine de
traitement. C'est pour cette raison que nous allons
établir un tableau indiquant la chronologie pour
chaque fichier de sortie.

IT1.3.2.3.1. - RECHERCHE DE LA CHRONOLOGIE
DES FICHIERS

Ce tableau sera construit de la maniére suivante.

Dans la premiére colonne on indique le code de

toutes les versions de tous les fichiers utilisés. Dans
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la colonne E on place une croix devant tous les
fichiers d'entrée. Les fichiers de version n-1 seront
en entrée et ceux de version n en sortie. Sur la
premiére ligne, on va énumérer tous les fichijers de
sortie. On placera ensuite dans chaque colohne
correspondant & un fichier de sortie une croix en
face des fichiers nécessaires & sa constitution.

La recherche de la chronologie des fichiers
va se faire de la maniére suivante.

Les fichiers d'entrée auront la chronologie O.
Les fichiers résultant de 1'association de fichiers
de chronologie 0 auront la chronologie 1. De maniére
plus générale les fichiers résultant de 1'association
de fichiers de chronologie 0 & i-1 auront la chronologie i

Appliquons ceci & notre cas.

TABLEAU DE RECHERCHE DE LA CHRONOLOGIE
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Liste des Fichiers

FICHIERS EN SORTIE

E Sk sc PV AR

FS

ECRV

ECNA

FRn

FCn

FCCn

Cdes n

EC

Cartes (Cds
FCn-1
FCCn-1
Cdes n-1
Fin—1
CAT

NA

EC

SR

sC

PV

AR

FS

ECRV
ECNA

FRn

FCn
FCCn
Cdes n

B B Do DB B B

Chronologte

TABLEAU DE LA CHRONOLOGIE DES FICHIERS
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[11.3.2.3.2. - ORGANIGRAMME FONCTIONNEL DE
LA CHAINE DE TRAITEMENT

La constitution d'un organigramme fonctionnel
consiste & représenter sur un schéma les associations de

fichiers nécessaires a 1'élaboration des sorties demandées
par le sous-systéme.

Le tableau de recherche de 1la chronologie des
fichiers va donc contribuer pour une grande part a la
construction de cet organigramme.

Dans un premier temps, nous allons vérifier sur
ce tableau et & 1'aide de la grille d'information (111.2.2)
que les associations de fichiers sont possibles. Pour que
ceci puisse se faire i1 faut qu'une rubrique au moins \
soit commune aux fichiers & associer ou qu'il existe une
table de correspondance qui permette de passer de 1'un
a 1'autre,

Si 1'on se reporte au tableau de chronologie
dans la colonne du fichier FRn par exemple, on s'aperc¢oit
qu'il faut que 1'on puisse &tablir un lien entre le
fichier FRn-1 et le fichier FS. On constate sur la grille
d'information que ce lien sera possible par 1'intermédiaire
de la rubrique "Code Représentant”. Si cela n'avait pas éte
le cas i1 aurait fallu compléter les fichiers en répétant
les rubriques nécessaires (complémentation de la grille
d'information) de maniére & ce que la correspondance entre
les fichiers puisse s'effectuer.

Une fois cette vérification faite, nous allons dans
un deuxiéme temps décomposer 1'ensemble du traitement en
unités de traitement. Chaque unité &tant chargée de produire
tous les fichiers de sortie de méme chronologie. En ce qui
concerne notre cas nous allons trouver quatre unités de
traitement qui vont apparaitre dans 1'ordre de la cthronologie
des fichiers de sortie qu'elles produisent.
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de la chaine de

L'organigramme fonctionnel
se présente donc de la maniédre

"gestion des commandes"

suivante

artes Cdes

Contrdle des Cdes de la période

Ur1
Mise d jour du fichier client

Cdes
de la
rLo

Non-achat

Edition des accusés de réception,
feutlles de situation et des états

des clients non acheteurs

UT3
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ura

Urs Mise d jour des fighiers Cdes ,
représentants et Cdes clients

Edition des statistiques représentants, des
statistiques clients acheteurs, d'un état
des clients restant 4 visiter et d'un état

de prévision de vente

UT4
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CONCLUSION

L'étude faite sur le sous-systéme de "gestion des

commandes" a €té poursuivie au deld de la phase d'analyse

fonctionnelle.

Nous avons ainsi déterminé, au niveau de 1'analyse
organique , une chaine de 21 programmes dont 8 tris. Les
programmes spécifiques de cette chaine ont été écrits en

Cobol et la chaine a été testée au Centre de Calcul de Nancy

(IUCA) sur CII 10070.

Les tests ont été effectués tout d'abord sur un
jeu d'essai fictif puis sur un jeu d'essai réel qui prenait

en compte les commandes de deux représentants sur toute
une saison soit 1400 lignes de commandes correspondant &

44 clients.

Le temps de passage de cette chaine dépend

gvidemment du matériel sur lequel on la passe.

Nous pouvons d@ titre d'indication donner le temps
de passage de la chaine sur le jeu d'essai réel concernant
il avoisine les 12 minutes en

ces deux représentants,
Ce temps

comptant le temps de compilation des programmes.
tout & fait relatif ne peut en aucun cas nous donner une
idée précise de la durée totale d'exécution de la chaine,

compilation exclue et n'a de signification que par rapport

au matériel sur Tequel il est déterminé.




DEUXIEME PARTIE

AFFECTATION DU PERSONNEL DE QUALIFICATIONS MULTIPLES AUX

OPERATIONS DE MONTAGE
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INTRODUCTION

Le probléme que nous allons développérdans
cette partie rentre dans le cadre du sous-systéme
"Gestion de Production" dé&finit au chapitre I1I de
la premiére partie concernant le pavé "Affectation

du personnel",

IT s'agit &8 ce niveau de répartir le travail
d un ensemble de personnes de maniére d ce que le
rendement de 1'atelier de montage soit le meilleur
possible en tenant compte de certaines contraintes

concernant le personnel d'une part et le travail a

fournir d'autre part.

En effet, aprés la phase de découpe des articles
le travail suivant consiste & monter les
découpées pour en constituer des articles

d'une série,
piéces ainsi
finis. Le montage d'un modéle se faisant par une suite
d'opérations, i1 convient d'affecter chaque personne

d une ou plusieurs opérations, cette affectation &tant

réalisée en fonction des possibilités du personnel et

du type du travail & fournir,
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CHAPITRE IV

PRESENTATION ET FORMULATION DU PROBLEME D'AFFECTATION

DU PERSONNEL DE QUALIFICATIONS MULTIPLES
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INTRODUCTION

L'objet de ce chapitre est de définir de maniére
plus précise le probléme posé dans 1'introduction précédente

et de le formuler.

Cette formulation nous conduira par la suite dans
les chapitres suivants a8 la résolution de ce probléme

d'affectation.

1. DEFINITION DU PROBLEME

IV.1.1 - LA GAMME DE FABRICATION

A chaque série & lancer en fabrication correspond
une gamme de fabrication qui est la suite des opérations
qui permet partant de piéces découpées d'arriver a la
constitution d'un modéle fini.

Une gamme de fabrication peut &tre représentée

de maniére graphique de la fagon suivante.
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On obtient ce que 1'on pourrait appeler une
arborescence inverse qui comporterait plusieurs racines
en l'occurrence les pigces coupées provenant de 1'atelier
de découpe et une seule feuille représentant les produits
finis.

Les noeuds quant & eux représentent les différentes
opérations a effectuer permettant & partir des racines
d'arriver d la feuille.

Toutes les opérations d'un méme niveau de
1'arborescence seront des opérations pouvant étre faites
en paraliéle dans le temps.

Sur la fig. 1 proposée précédemment les opérations

0p;s 0P, et op3 sont des opérations pouvant étre effectuées
en méme temps donc figurant sur un méme niveau.

IV.1.2 - LE PERSONNEL A AFFECTER

Parmi 1'ensemble du personnel de 1'entreprise
dépendant de l'atelier de montage, on peut extraire un
ensemble P de personnes présentes au début de la
fabrication considérée. Dans cet ensemble P on va
déterminer des sous-ensembles Pl’ PZ’ ...Pn définis de
la maniére suivante:

Soient x et y sont deux &léments de P
Si x et y sont capables de faire les mémes opérations
prises parmi Jles n opérations & efreciuer dans 1a

série considérée, on dira qu'ils appartiennent au

méme sous-ensemble Pi'

Les sous-ensembles P, ainsi définis sont deux a
deux disjoints du fait de la définition qu'on leur en a donné.

Par la suite nous représenterons ces ensembles sur
un tableau.
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IV.1.3 - CIRCUIT DE TRANSFORMATION DE LA MATIERE PREMIERE

IV.1.3.1 - DEFINITION ET REPRESENTATION DES CELLULES
: DE TRAVAIL.

Définition On appellera cellule de travail tj l'ensemble
des personnes affectées & une méme opération

o5 (J € (1.m])

I1 existe donc une bijection entre 1'ensemble T
des cellules de travail et 1'ensemble 0 des opérations.

Nous allons donc pouvoir représenter les cellules
de travail de la méme fagon que nous avons représenté les
opérations auxquelles elles sont affectées.

En reprenant 1'exemple de la figure 1 on obtient

~

®

niveau o 1 2 i)

IV.1.3.2 - CIRCULATION DE LA MATIERE ENTRE LES
CELLULES.

Les cellules de travail figurant sur un méme niveau

euvent fonctionner en paralléle mais ne pourront commencer

]

a travailler qu'ad partir du moment o0 les cellules en
amont c'est a dire celles se trouvant au niveau antérieur
dans la représentation proposée pourront leur fournir

matiére 3 travail.




niveau o 1

Iv-4

Regardons plus précisemment ce qui Se passe au
niveau d'une cellule - de travail.

Cette cellule est alimentée en produits semis
finis provenant d'une ou plusieurs cellules placées au
niveau antérieur par rapport au niveau de celle-ci.

Définition On appelera rendement d'une cellule 1la
quantité de piéces produites par elle par
unité de temps.

Désignons par nj le nombre de personnes composant
Ta cellule tj et par dj la quantité de piéces exécutées
par une personne par unité de temps pour 1'opération oj.

Le rendement maximum de la cellule tj sera donc égal
a njdj‘ Le rendement réél quant & lui, c'est & dire la
quantité de piéces réellement produites parunité de temps,
sera lui fonction du rendement maximum d'une part et de
1'apport de matiére provenant des cellules situées en amont.

En effet une cellule ne peut fabriquér plus de
piéces qu'elle ne peut produire ou que celles correspondant
aux composantes arrivant des cellules du niveau antérieur.

Iv.1.3.2.1 EXEMPLE D'ILLUSTRATION

t6 (11) 8

tg (18) 165 ty (6) &
— t/ 5) 5 )
ts:jiL}E::::::::Z*“””””J” (20) &
| 2
t, (7) 7 £ h

t

N

8V}
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( ) représente le rendement maximum de la cellule (donnée)

[ ] son rendement réel (& calculer)

Explicitons ce qui se passe en t9

- Cette cellule peut produire 6 piéces par unité de
temps ce qui correspond & son rendement maximum.

- Pour monter 1 piéce & ce niveau il faut une piéce
provenant de t6 et une piéce provenant de t7

- Compte tenu du rendement de ces deux cellules
t9 ne pourra monter que 5 piéces par unité de

temps au maximum.

5 piéces par unité de temps correpond donc au rendemen
réel de la cellule tg puisque son rendement maximum est
supérieur.

IV.1.3.2.2 EXPRESSION MATHEMATIQUE DU RENDEMENT
DE L'ATELIER

Nous nous apercevons gu'en raisonnant sur toutes
les cellules comme nous 1'avons fait sur tg, le
rendement de 1'atelier correspond au rendement réel de
tll’ c'est & dire &8 5. Cette valeur 5 apparait comme
étant le minimum des rendements maximums de toutes les
cellules.

Démontrons que R= min (rmj) par recurrence.

Désignons par R_ le rendement réel du niveau r
A ble d Tul

a¢ citudes sur ce niveau




Supposons maintenant que Rr_1= min (rm.)

et déterminons la valeur de Rr

Rr = min ( Rr—l’ t gi?’u . (rmj) )
J r r-1 \
R = min ( min (rmJ) , min (rmJ) )
t.e M. ty e Mo fy
d'ol Rr = . mi; (rmJ)
i€
par conséquent R = min (rm.)
J

IV.1.4 - ENONCE DU PROBLEME POSE PAR L'AFFECTATION
DU PERSONNEL

11 s'agit connaissant tout ce qui a été dit
précédemment d'affecter le personnel aux différentes opérations
ou encore de déterminer la composition des cellules tj de
maniére a ce que le rendement réel de T'atelier soit le
meilleur possible ceci constituant notre objectif principal

Cette affectation se fera en tenant compte d'un
certain nombre de contraintes qui sont

¢cl. Toute personne doit étre affectée @ une opération
au moins

c2. Toutes les opérations doivent étre effectuées

c3. Pour assurer une bonne rentabilité de 1'atelier
aucun goulot d'étranglement provoquant un ralentis-
sement de la production aux niveaux postérieurs
ne doit apparaitre sauf impossibilité.

Remarque En fait on s'aperc¢oit que la contrainte ¢3 fera
que la contrainte c2 sera satisfaite automatiquement

(c3 = c2). Dans la suite nous ne ferons plus
référence § la contrainte c2.
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2. FQRMULATION DU PROBLEME POSE.

IV.2.1 - REPRESENTATION DU PROBLEME EN UTILISANT UN TABLEAU

Considérons un tableau rectangulaire (nx m).

Les lignes de ce tableau vont correspondre aux
ensembles Pi et les colonnes aux opérations Oj'

Une case (i,j) de ce tableau va étre associée au
couple (Pi s oj).

Elle sera entourée d'un cercle si 1'ensemble des
personnes composant 1'ensemble Pi est capable d'effectuer
1'opération Oj et dans ce cas elle sera dite "admissible".

Nous compléterons ce tableau en ajoutant une colonne
supplémentaire dans laquelle figurera pour chaque ligne i le
nombre a; de personnes de 1'ensemble Pi et une ligne
supplémentaire dans laquelle on rangera pour chaque colonne
le nombre dj défini au § IV.1.3.2 (nombre de piéces
effectuées en moyenne par une personne et par unité de temps.

EXEMPLE
3 0 01 02 03 04 05 Op 07 ai
, 7 N ,
F1 \__/
: /':>
P
g ()\ £

oONe

o
SoNNNOE

o
o

4 1
i ONONE
dj 12 4 7 5 10 7 V/‘//'

Dans Ta ligne 2 par exemple 3 personnes peuvent

effectuer les opérations 0y oset g
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IV.Z.Z - FORMULATION MATHEMATIQUE DU PROBLEME

Désignons par Ij 1'ensemble des indices de lignes
des cases "admissibles" de 1a colonne j et par Ji T'ensemble
des indices de colonnes des cases "admissibles" de la ligne 1.

D'autre part, notons par fij Ja variable désignant
le nombre de personnes de 1'ensemble Pi affectées a
1'opération oj.

Ces quelques définitions aménent déja deux
remarques

- fij = 0 pour les cases autres que les cases

"admissibles", aucune personne ne pouvant
étre affectée & une case "non admissible".

fij = 0 i§ J ¥ie [l,n]
- fij 2 0 pour les cases "admissibles"
fis % 0 j€ v, Vie [1,n]

Nous désignerons enfin par case "admissible marquée"
une case (i,j) "admissible" pour laquelle fij > o0

IT ne nous reste plus maintenant qu'a exprimer les
deux contraintes cl et ¢3 et notre objectif principal pour que

notre probléme soit formulé mathématiquement.

IV.2.2.1 TRADUCTION DE LA CONTRAINTE ¢l

Toute personne doit étre affectée a& une opération

En d'autres termes pour chague ensemble Py la totaliteé
des personnes affectées aux différentes opérations de la
Tigne i doit correspondre au nombre de personnes composant
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1'ensemble Pi d'od zz:
€

J Js

IvV.2.2.2 TRADUCTION DE L'OBJECTIF ET DE LA
CONTRAINTE c3
Le fait de n'admettre aucun gouiot d'étranglement

au niveau d'une cellule signifie que 1'on recherche a

uniformiser les valeurs des différents rendements réels
des cellules de travail.
Notre contrainte va donc nous amener & maximiser 1le

minimum des rendements maximums des cellules.

max ( min (rm.))
j J
or R = min (rm.)
J J

La contrainte imposée va donc dans le sens de
1'objectif que 1'ons'était fixé au départ qui est de

maximiser R.

I
le minimum des r‘m\j

faut naturellement traduire le fait que R est

En exprimant le fait que R est inférieur a tout

produit n,d; ¥Jj on traduira le fait que R est ie minimum
de ces quantités.

donc R < n.d. Vj
J
- t A 3
or ny =y te fij d'od R < dj i-élj fij 4#3
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La contrainte c3 et 1'objectif s'expriment donc par
les expressions suivantes

R - d, < o ¥ j

J 1€Ij fij
max R

IV.2.2.3 RESUME DE FORMULATION DU PROBLEME

Z g =2y ¥i e [1,n] @

R é f.. < 0 'Vj j€ [1,@] <::>
- W=
J i €1,
s
fis 2 o ¥ Ve, @
max R

Les inconnues sont les fij et R

)

Remarque (concernant la valeur des variables fiJ

On pourrait imposer aux variables fij d'étre entiéres
puisqu'ellies représentent un nombre de personnes. Montrons
néanmoins qu'une solution & valeurs fij réelles reste une

Soiution admissibple,
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Supposons que 1'on arrive pour un cas donné & la
solution partielle suivante

Nous allons trés bien pouvoir admettre cette
solution en disant qu'une personne de Pi sera affectée
a l'opération 0y, une autre & 1'opération 04 et que la
troisiéme consacrera 8/10 de son temps & 1'opération 0,
et 2/10 a 1'opération 0.

Nous n'imposerons donc pas aux variables fij
d'étre entiéres. Elles pourront donc prendre des valeurs
quelconques positives ou nulles.




CHAPITRE v

RESOLUTION DU PROBLEME D'AFFECTATION DU PERSONNEL

DE QUALIFICATIONS MULTIPLES
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INTRODUCTION

Le but de ce chapitre est de proposer un algorithme
de résolution du probléme d'affectation formulé au chapitre

précédent.

1 est bien évident que la formulation sur laquelle

nous sommes arrives correspond & un probléme de programmation
linéaire qui peut étre aisément r

simplexe.
Nous proposons ici une autre méthode de résolution
Tus simple dans sa conception.

1. RESOLUTION DU PROBLEME D'AFFECTATION

Au départ aucune personne n'est affécteée.

Dans un premier temps on va affecter 1

ersonnel en satisfaisant aux contrainteSC:) 2 tout

d
en essayant de satisfaire au mieux 1

qui est de maximiser R.

1'on

2

fau démontrer qu 1le orres ond

'V.1.1 - RECHERCHE DE LA SOLUTION DE BASE

Cette recherche de 1a solution de base va s'effectuer

en trois étapes de maniére a répondre au mieux au but poursui:




