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Une entreprise ne peut assurer la satisfactiosekesalariés, de ses clients et de
ses actionnaires privés ou publics qu’'en déveldpfmmentabilité de son activite,
c’est-a-dire de sa production. L’'augmentation camist des codts de production rend
indispensable la recherche de méthodes de gestiomeftant aussi bien de maitriser

les codts que de dominer des procédés sans ceésgeletion.

Gérer une production, c’'est d’abord définir uneitmple de fabrication,
analyser les fonctions et caractéristiques du ptoguéparer techniqguement la
fabrication (méthodes). C’est ensuite assurer & ple charge de la production,
ordonnancer les taches, prévoir et controler Iéssconaintenir le matériel. C’est enfin
amenager le poste et les conditions de travail arction des aspirations des
personnels

La gestion de production a pour chacun une siguifa différente selon son

domaine, ses pratiques de travail et la situatomterrentielle de son marché.

Pour optimiser entierement la production d'une comfjue industrie ou
entreprise, il est important de planifier avec uivisen temps réel et une possibilité de
re-planification. Il faut aussi pouvoir accéder adannées et statistiques — non
seulement aux rapports quotidiens de productioris rmassi aux données pouvant
donner lieu a des analyses plus approfondies, apports mensuels, etc. Plusieurs
fournisseurs proposent la couche supérieure dehitacture informatique reliant tous
les sous-systemes entre eux et fournissant unwapemnplet, nécessaire pour gérer le
processus de production dans sa totalité — c’'edtedeffrant un suivi complet d’'un

bout a I'autre du processus, de la réservationigitdite a la distribution.

La réduction des codts et I'optimisation des preusssont devenus des théemes
familiers de l'industrie. Et si chaque maillon de dhaine de production peut étre

efficace et prévisible, il est vraiment avantagelex pouvoir prévoir de maniere

! Organisation et gestion de la production — Luc Boyer — Série Tables E.O.
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automatique et en temps réel comment un procesfeeala production dans sa
totalité. « Des colts de production non planifigiggssent généralement lorsqu’il y a
des retards et c'est la que les choses peuventnidetres cheres. Il est facile
d’optimiser la distribution lorsque toutes les é&wmsple production précédentes ont
respecté leurs délais. Le probleme est gu’elles lsmefont jamais. C’est la
gu’interviennent des logiciels de gestion de prdida¢ pour aider a construire une
logique derriere la production et la distributide, facon a minimiser les colts générés
par les retards. Et lorsque des problémes appemjske systeme doit fournir un

support permettant de re-planifier la productiodaic de minimiser les dégats ».

Le premier chapitre va étre consacre tout spéceaiermu domaine général de la
G.P.A.O (Gestion de Production Assistée par Ordumdf nous allons évoquer un bref
historique de la gestion de production, nous vesroamment elle est organisée,
planifiée, ordonnancée, etc. Nous ferons un pet#spge sur I'enregistrement des
données de productions, du contrble de la produeti@es méthodes de la gestion de
production.

Dans le deuxieme chapitre nous parlerons des @litilgestigation utilisés dans
le domaine de la gestion de Production, car pourema bien ces différentes taches,
les entreprises s'aident d'outils informatiquesladgestion de la production assistée
par ordinateur aux progiciels de gestion intégré¥Gi ou ERP en passant par la
supervision.

La troisieme partie quant a elle consiste a lagé@bn d’un logiciel de G.P.A.O
donc c’est la partie pratique de la these, nousomerdans ce chapitre la partie
modélisation du logiciel avec tous les différentsyans utilisés pour arriver a un
modele final de notre logiciel.

La derniere partie traite de la finalisation duibdgl et a pour fin de déterminer

les différentes fonctions du logiciel avec un exEngimple de production.
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Introduction :

La gestion de la productionest une Action ou maniere de gérer, d'administrer
de diriger d'organiser une entreprise au niveaa geoduction. Elle doit répondre aux
guestions: Qui, Fait Quoi, Quand (une notion daidgl Ou, Comment (organisation
des postes, planning), Combien (notion de quantit€eci en vue de fabriquer des
produits de qualité, dans les délais requis, allanecodt.

L'objectif est d'optimiser les processus de valejoutée en améliorant de
maniere continue les flux allant des fournisseussdients.

L'ensemble de ces activités doit étre réalisé dansespect des procédures
établies (implicitement ou explicitement) par lfeprise et tenir compte a la fois de la
gualité de ses produits ou services, mais auski décurité de ses salariés ou de son
environnement.

Le réle et 'importance de la Gestion de la Productipparaissent au fur et a
mesure de l'accroissement de la concurrence, eliernt de plus en plus importante

dans l'organisation d'une entreprise car elle pedfaeéliorer sa compétitivité.

1.1. Définitions et concepts de base :

La production est le processus conduisant a la création de psochar
I'utilisation et la transformation de ressource®s lopérations sont les activités
composant le processus de production.

Le terme « transformation » doit étre entendu ans $&rge, puisqu’il recouvre
la modification de I'apparence, des propriétés moyshimiques, de I'emplacement
(transport), etc.

Les « produits » peuvent étre des biens (physiquesdgs services.

Les « ressources » consistent principalement en :

- Capital et équipements ;

- Main d'ceuvre ;

- Matieres (premiéres, produits semi-finis) ;

5



- Information.
Exemples : Brique, ciments, matériel de -constractiarchitecte — macons,
électricien, plombier, techniques et appareilsalestruction— maison, batiment...

La Gestion: rationalisation volontaire et organisée de ladpiction.

1.1. La notion de nomenclature

Liste hiérarchisée et quantifiee des articles entdans la composition d'un
article parent. Composés - composants, nomenclatlom la diversité des matieres
premieres utilisées et la diversité des produis foroposés (IVAX).

1.2. La notion de gamme

Comment le produit sera élaboré a partir des nestipremieres. Enumeération

de la succession des opérations, les différentggem

1.2. Organisation de la productiof :

L'organisation de la production differe selon lesitreprises et leur
environnement, la clientéle, les fournisseurs stpeoduits. Mais les objectifs étant

similaires, il s'agit de produire en essayant dagiper les 5 zéros.

Zéro stock
Zéro deéfaut
Zéro papier
Zéro panne
Zéro délai

1.2.1. La gestion des flux :

La gestion des fluxconsiste a gérer I'amélioration des activités rfeturieres
pour optimiser chacun de ses flux indépendamment.

Un flux, en gestion manufacturiere, c'est I'ensentd@s activités de production
accomplies afin de transformer une (ou des) mdsgpmemiere(s) pour devenir un ou

plusieurs produits différents.

? http://fr.wikipedia.org/wiki/Gestion_de_la_production
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Autrement dit, si une entreprise fabrique des pitedilifférents mais que tous
parcourent les mémes étapes de production, il gyun flux. Si par contre la moitié
est fabriquée par une série d'activités et querdamoitié par une série différente
d'activités, il y a deux flux et ainsi de suite.

Un flux peut aussi étre appelé une chaine de véeglais value stream).

1.2.2. Gestion des stocks :

Le stock représente l'ensemble des biens qui ietament dans le cycle
d'exploitation de I'entreprise soit pour étre veedu'état, ou au terme d'un processus
de production a venir, ou en cours, soit pour @resomme au premier usage.

Les stocks peuvent représenter la valeur commeréialn moment donné des
marchandises qu'une entreprise commercialise. Damsilieu industriel, il existe
plusieurs types de stock, chacun a un autre nideatdabrication. Les principaux
stocks sont :

1.2.2.1 Le stock de marchandisdes stocks des commercants (revente a profit

d'articles sans valeur ajoutée de transformatiofigrareprise).

1.2.2.2 Le stock de matieres premierelsreprésente les articles qui ont été

achetés aupres de fournisseurs en vue d'une traraion ultérieure.

1.2.2.3 Le stock des produits en cours de fabnoafsemi-finis) il représente

les articles qui ne sont pas vendables. lls doiganbre subir des transformations.

1.2.2.4 Le stock des produits terminés (ou « pitsdinis ») :il représente les

articles que I'entreprise peut vendre apres les talwriquées.
Les modes de gestion des stocks peuvent se clEass@is grandes catégories :
- production sur stock, a partir d'un seuil, ou gi@&ntminimum de
réapprovisionnement,
- production juste a temps, type Kanban (mécanismmegitant d'asservir la
production ou l'approvisionnement d'un composatd aonsommation qui
en est faite), en appel par l'aval,

- production a la demande, sur commande.
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1.3. Planificatior?® :

La planification permet de lancer la procédure aleut des besoins, d’examiner

les ordres de fabrication suggérés et éventuellenherles modifier. Nous pouvons
alors effectuer un jalonnement a capacité infiniarecalcul des charges et en obtenir
les résultats sur un graphique ou sur un tableatsgue nous serons parvenus a un
plan de production satisfaisant, nous pourronssfoamer les ordres suggérés en
ordres fermes.

La planification de la production ne peut intervemjue si les données
techniques (nomenclatures, gammes) sont a joogus avons entré des prévisions de
vente et des commandes clients et si les paramé¢regestion des articles ont été
spécifiés.

Les méthodes de planification principales sont :

- La méthode PERT: Project Evaluation and Review hiiggie, de
planification de projet, initiée par 'US Navy ddas années 1950. C’est une méthode
consistant a mettre en ordre sous forme de rédeaieyrs taches qui grace a leur
dépendance et a leur chronologie concourent t@uttebtention d'un produit fini.

- le calcul MRP : calcul des approvisionnements enction des besoins
prévisionnels en produits finis (J. Orlicky, 197&h 1960, il représentait un systeme
de planification qui détermine les besoins en casapts a partir des demandes en
produits finis et des approvisionnements existapts 1970, ils lui ont ajouté le calcul
des charges de l'outil de production engendréeepdresoins en composants ; et en
1979 ils lui ont intégré un calcul des colts dedpation et une planification des
besoins intégrant la contrainte charge vs capdeité®outil de production.

- la méthode OPT : planification des ordres de fatioo en priorité sur les
outils de production a capacité limité (E. Goldra&69).

* http://fr.wikipedia.org/wiki/Planification



1.4. Ordonnancemernt

L'ordonnancement se charge de lancer les ordrésbdieation ou d'achats (ou
autre suivant le type de valeur ajouté par I'emisep aupres du service concerng, a la
date planifiée.

La théorie de l'ordonnancement est une branche de la recherche
opérationnelle qui s'intéresse au calcul de ddee®dution optimales de taches. Pour
cela, il est tres souvent nécessaire d'affecten@me temps les ressources nécessaires
a l'exécution de ces taches. Un probleme d'ordammasnt peut étre considéré
comme un sous-probleme de planification dans ledued'agit de décider de
I'exécution opérationnelle des taches planifiées.

Un probleme d'ordonnancement consiste a organeses le temps la réalisation
de taches, compte tenu de contraintes temporeléaig, contraintes d'enchainement)
et de contraintes portant sur la disponibilité ssources requises.

En production (manufacturiére, de biens, de se)vioa peut le présenter
comme un probléme ou il faut réaliser le déclenardmat le contréle de lI'avancement
d'un ensemble de commandes a travers les diffétentses composant le systeme.

Un ordonnancement constitue une solution au prabldlmrdonnancement. i
est défini par le planning d'exécution des tachesrdre » et « calendrier ») et
d'allocation des ressources et vise a satisfaireounplusieurs objectifs. Un
ordonnancement est trés souvent représenté paiagnachme de Gantt (un outil
utilisé (souvent en complément d'un réseau PERTQréonnancement et gestion de
projet et permettant de visualiser dans le tempsdigerses taches composant un

projet. Il permet de représenter graphiquemenafiagment du projet).

* http://fr.wikipedia.org/wiki/Ordonnancement



1.5. Controle de la production :

Le contrdle de la production se fait généralementles planqualité et le plan
prix de revient.
1.5.1. Life Cycle Cost :

Le Life Cycle Cost (LCC), est un outil managérial qui permet de caimnede

codt de production d'un produit pendant toute seéelude vie depuis sa fabrication
jusqu’au démontage.

1.5.2. Codt total de possession :

Le codt total de possessiofiTCO : Total Cost of Ownershipest un colt qui
integre tous les éléments constitutifs d'un prochaihufacturé.

L'analyse TCO a été inventée par le Gartner Graud@87.Le TCO doit
inclure :

Le colt des matiéres premieres ;

Le prix d'achat éventuel, les mensualités pourlocetion, les frais financiers ;

Les dépenses de mise en route (installation, faoma) ;

Les dépenses de fonctionnement (fonction de 'usegel) ;

Les dépenses d'entretien régulier ;

Les dépenses liées a la sécurité et a la qualité ;

Les dépenses d'arrét de fonctionnement (dépolluti@®montage...) ;

Les dépenses de retrait éventuel (reprise du raBtéou la recette liée a la

revente ;

Les dépenses liees aaguipements et logiciels informatiques et aux conge

associés.

Le calcul du TCO doit donc s'appuyer sur une solidalyse du cycle de vie,
ou une étude d'éco-conception multi-domaines.

L'éco-conception se base sur un double cahiertdeges :

- Fonctionnel (il définit le besoin, les objectifs &ste les contraintes

incontournables et contournables)
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- Technique (sur la base d'une analyse qualitativguantitative des impacts
(sur uncycle de vie et des substituts et alternatives disponibless das
conditions techniques et économiques du momendgéfinit le mode de
production ou de réponse a une demande de semmcajtroduisant les
améliorations environnementales possibles).
1.6. Méthodes et outils :

Les différentes méthodes, ou principes, de gestienla production sont
généralement formalisées sous forme d'outils fanilileur mise en ceuvre pratique.
1.6.1. Méthodes :

Planification des besoins en composants ;

SMED (single minute exchange of die) ;

Le principe des 5S (rangement efficace du matériel)

La TPM, Maintenance Productive Totale ;

La théorie des contraintes (TOC) ;

Le Lean Management, l'entreprise « agile » (issu Tadwota Production
System) ;

Le Kanbah: autorégulation de la production en fonction dgsantités
consommeées (T. Ohno, 1959).

1.6.2. Outils :

* Diagramme de Gantt et Réseau PERT pour la gedgqgorojet ;

* Diagramme de Pareto pour la gestion de la qualité

* Réseaux de Petri pour les enchainements autasatis

* Fiches de production ou de manutention sous fali@ggquettes Kanban.
Ces outils sont généralement informatiseés :

* Progiciels ou logiciels de gestion de la prodoctassistée par ordinateur ;
* Progiciels de gestion intégrés : PGLERP:;

* Progiciels de gestion de projet ;

> http://fr.wikipedia.org/wiki/Kanban
® http://fr.wikipedia.org/wiki/Progiciel_de_gestiomt®sC3%A9gr%C3%A9
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* Superviseurs servant a l'acquisition de donnéesuopilotage.

La fonction production qui consistep&oduire, entemps vouly les quantités
demandées par les clients dans des conditions agit de revientet de qualité
déterminés, envisage une organisation plus dévépp terme de technologie et de
qualité. En effet, la gestion de production exi(gpdréhender des parametres portant
essentiellement sur I'estimation et le calcul dessources humaines, matérielles et
financieres nécessaires a la production, des étapgsocessus de production et des
normes a respecter. De plus, les changements dinénat I'exigibilité de la demande
ont réévalué la valeur de l'information en termesdediffusion au sein de I'entreprise
et en terme de son role permettant de mettre &rastion 'ensemble des fonctions,
d’ou I'apparition de I' « informatisation » de lagfion de production.

1.7. La G.P.A.O :Gestion de Production Assistée par Ordinateur
1.7.1. Pourgquoi la GPAO ?

Dans le cadre de la croissance et de la conquetepdrts de marchés, les
entreprises se voient dans I'obligation d’offrir xawelients le meilleur rapport
gualité/prix d’'une part, et de maximiser leurs gesr par des gains de productivité
d’autre part. Les gestionnaires de ces entrepdseschent constamment a assurer le
suivi régulier de la production dans toutes sepeitaégalement le contrdle des
procédés, des machines et de I'ensemble des resspaela implique nécessairement
une maitrise efficace des flux d’informations. Effeement, les progiciels de la
GPAO permettent de répondre parfaitement a cestatt notamment en optimisant la
gestion des activités de production, et ce en assla gestion efficace de toutes les

activités impliquées dans la réalisation des pitsddepuis I'approvisionnement des

7 « La Gestion de Production Assistée par Ordinateur « GPAO » par BISMILLAH Salwa, DABACH Imane, TANANE
Malika et GRINAT Khadija »
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matiéres premieres auprés des fournisseurs judqulavraison des produits aux

clients.

1.7.2. Méthodes :
Parler de compétitivité et de concurrence est gtieit® quotidienne au sein des

entreprises. Si par le passé on pouvait se conteletese baser sur des études de
marché ou des rapports d'interventions commerciptes cerner les attentes des
clients et sa propre position par rapport aux coeats; I'expansion et I'amélioration
des moyens de communication, et la fameuse "masdi@n”, sont aujourd'hui des
facteurs a la fois de développement et de risque lps sociétés.

L’informatisation de la Gestion de Production viemaitriser les flux des
matieres et les flux d’information se rapportatibBjectif de I'entreprise, également a
développer le systeme déja retenu relatif aux tygegroduction. La GPAO, qui
traduit I'introduction de I'informatique dans lagi®n de production, devient alors un
outil indispensable pour maitriser et régularisete la chaine de production, du devis

initial jusqu'a la livraison et la facturation dieat®.

L'accessibilité croissante des outils informatiqupermet aujourd’hui a
I'ensemble des acteurs des mondes industrielste¢peeneurial de disposer de
moyens de contrdler et réguler les productionsfarttions de parametres réels
(commandes fermes, reportings et tableaux de bordgrévisionnels (tendances,

études de marché, projections, etc...).

8 « La Gestion de Production Assistée par Ordinateur « GPAO » par BISMILLAH Salwa, DABACH Imane,
TANANE Malika et GRINAT Khadija »
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1.7.3. Origine de la GPAQ

1.7.3.1. Rappel historique :

La GPAO, pour Gestion de la Production Assistée Qedinateur, est un
concept de progiciel qui trouve son origine darssdanées 1970 dans le secteur de

I'industrie automobile.

A I'époque, la production automobile américaing,aipéit au modéle fordiste,
est une production dite "a la chaine", qui repasgeles principe de la réduction des
codts de production par I'augmentation du volunla etduction de modeles d'articles

produits, les excédents de production devant &tiokés.

Pour contrecarrer la domination Ameéricaine, un meeér de Toyota, Taiichi
Ohno, va définir un nouveau modele de producti@sébsur une régulation de la
production en fonction des demandes (fabricatiofitentendus) et I'augmentation de
la productivité par l'adoption de technologies dentle et de partage de
I'information. Ce type de production implique umargde réactivité et adaptabilité des
chaines de production et par conséquent a été snnudeurs a l'origine de

I'’Automation, telle qu'on la connait de nos jours.

Afin de réguler au mieux la production, des outiiormatiques ont donc éte
déployés, a la fois pour contréler les machinesclearge de la fabrication mais

également pour diminuer les délais entre les cordemat la réalisation des produits.

1.7.3.2. L'informatigue et la naissance de la GRAO

La Gestion de Production Assistée par Ordinatetirues traduction de la
tendance vers l'informatisation du systeme produéiile permet la mise en place

d'un progiciel portant sur I'automatisation desféliéntes fonctions, et cela dans la

? http://fr.wikipedia.org/wiki/Gestion_de_la_production_assist%C3%A9_par_ordinateur
0 « La Gestion de Production Assistée par Ordinateur « GPAO » par BISMILLAH Salwa, DABACH Imane, TANANE
Malika et GRINAT Khadija »
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logigue d’une vision d’ensemble comme le supposepiletage stratégique de

I'entreprise.

La GPAO consiste a maitriser les flux d'information efrater ceux issus du
fonctionnement des services administratifs ou dfmémaels au profit de I'organisation
et de la gestion de la production. G&®AO assure a la fois le traitement de I'aspect
organisationnel de la production et aussi l'intrcithn de I'ensemble des outils

informatiques permettant d’assurer un pilotagenoigté du processus de production.

Les premieres applications deG&®AO consistaient a traiter chaque activité de
I'entreprise : production, comptabilité, gestionldajualité en fonction de ses besoins
propres en gestion de l'information. Par la su#geprocédé de l'informatisation «par
étapes» des entreprises s’est traduit en prereigy har la mise en place de plusieurs
systemes (comptabilité, gestion commerciale, geste stocks) utilisant des bases de
données indépendantes ce qui entrainait des ergasggillage de temps et manque de
communication. Enfin, le développement d’'un pragicle GPAO utilisant une base
de données commune était la forme développée mlerbnatisation de la gestion de

production de I'entreprise.

1.7.3.3. Les besoins des Sociétés de biens :

Les entreprises et industries qui fabriquent dexiyits sont soumises a des
contraintes communes de gestion a la fois des maxerdes matériels et des produits
finis, contraintes regroupant les problémes « peofdu» d'approvisionnement,

de stockage, de procédé de fabrication et d'expadit

A ces problémes liés directement a la nature mépwe ptoduits réalises,
s'ajoutent les themes classiques de toute actprivdessionnelle: les négociations

commerciales, le contrble de la qualité et la fiattan.
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1.8. Enregistrement des données de production :

Un Manufacturing Execution System (MES) est un systéme informatique
dont les objectifs sont d'abord de collecter erptenéel les données de production de
tout ou partie d'une usine. Ces données colleqgiéanettent ensuite de réaliser un
certain nombre d'activités d'analyse : tracab{généalogie), contrdle de la qualité,
suivi de production, ordonnancement, maintenanéegntive et curative.

La tracabilité est l'information sur la chaine de production etdistribution
d'un produit. Ce sujet a une importance particeligour les produits concernant la
santé humaine, comme lalimentation et les médingsne®u bien la sécurité
(aéronautique, automobile, informatique par exeinfde est utilisée aussi dans le
suivi du traitement des déchets, puisqu'un produate déchets en est responsable
jusqu'a son élimination. Elle est aussi de plus plus une préoccupation du
consommateur-citoyen, qui veut par exemple étre qgi@ le produit ne fait pas
intervenir d'éléments contraires a sa morale, copan@&xemple le travail des enfants.

Le contrble de la qualité est un aspect de la gestion de la qualité.
La recherche systématique en matiére d'améliordioia qualité a été principalement
menée par les industriels américains au cours dsk¥Xle. Elle a connu une
diffusion mondiale & I'occasion de l'aide a |'éffibe guerre entrepris par les Etats-Unis
a partir de 1946, avec une étape clé au Japonmnuwat. Son intégration en Europe
et en France, plus tardive, commencera durantrieées 1990, sous l'impulsion des
normes sur la qualité.

La maintenancevise a maintenir ou rétablir un bien dans un gpecifié afin
gue celui-ci soit en mesure d'assurer un serviterméé. Lamaintenanceregroupe
ainsi les actions de dépannage et de réparatiorégliege, de révision, de contréle et
de vérification des équipements matériels (machineshicules, objets
manufacturés...) ou méme immatériels (logicielsh E&kervice maintenance peut

également étre amené a participer a des étude®laeation du process, et doit,
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comme de nombreux services de l'entreprise, presrdi@nsidération de nombreuses
contraintes comme la qualité, la sécurité, I'emnement...

Souvent un MES se situe entre la partie automatdariaisine et les systemes (ERP :
Enterprise Resource Planningn Progiciel de Gestion IntégréegPGl)).

Conclusion :

Nous pouvons conclure ce chapitre par un petitpigdatif concernant la
GPAO, donc la GPAO, en tant que Gestion de la RrtomuAssistée par Ordinateur,
est un concept qui semble répondre aux attentesedentreprise, elle vient
généralement sous forme d’un logiciel, qui est togmmme modulaire de gestion de
production permettant de gérer I'ensemble desigjviées a la production, d'une

entreprise industrielle :
Gestion des stocks et des achats ;
Gestion de commandes ;
Gestion des produits engendrés par ces commandes ;

Gestion des articles entrant dans la fabricationceke

produits et de leurs nomenclatures ;
Expédition des produits ;
Facturation.

La GPAO, en tant qu'outil de "Gestion de la Product semble étre I'exacte
réponse aux exigences d’'une entreprise en termagdisation interne et de prises de

décisions.

Toutefois, nous sommes en droit de se demander eamuon seul logiciel,
définit en tant que somme d'applicatifs spécialigst a méme de répondre a un
eventail de besoins qui varie d'un secteur d'@aét&iun autre, d'une entreprise a une

autre.
17



Nous allons, par conséquent, envisager I'étudead8HAO sous l'angle d'un
logiciel de gestion de I'approvisionnement et dedenptabilité, et voir comment un
systeme centralisé aux concepts génériques peplieseaux spécificités de chaque

entreprise.

Pour répondre a lI'ensemble de ces besoins, unncedmbre d'applicatifs plus
ou moins spécifiques sont disponibles sur le marchedéveloppés en interne si
I'entreprise requiert des modalités d'utilisatip@afique (centralisation des données
de plusieurs sites pour traitement groupé, besan restreindre l'accessibilité

a certaines informations depuis I'extérieur...)
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Introduction :

Se doter d'un logiciel de GPAO devient une nécegsitur de plus en plus
d'entreprises afin d'améliorer et de développer Empétitivite sur un marché
fortement concurrentiel.

Le logiciel doit rester un outil "une mine d'infoatrons" au service de I'homme
et non pas le contraire, c'est pourquoi son choik &tre fait selon une démarche trés
rigoureuse et objective. Le chef de projet doitggndre de la méme facon que pour
la mise en place d'un projet de gestion de proolicti

La GPAO recouvre deux dimensions: d'une part, wélexion sur les
méthodes d'organisation de la production et d’auiegt, un ensemble d’outils
informatiques qui permettent d’'assurer un pilotagjeatégique et optimisé du

processus de production.

2.1. Informatiser I'organisation générale de I'enteprise :

2.1.1. Une solution : un progqiciel pour toute I'enteprise

Dans une entreprise qui a commencé a s’informatikes outils informatiques
hétérogenes coexistent a différents endroits sdwasTs communiquer, et repondent a
une seule fonction précise : la comptabilité, dddetaux du commercial avec des

fichiers clients éparpillés, les informations teicues, les suivis des délais...

Un « progiciel » est une appellation issue de lanlmoaison « produit-
logiciel », c’est un ensemble cohérent et indépenhda programmes, de supports de
manipulation ou dinformation et d'une documentati@n vue de traiter des

informations utiles a la production. Par ailleutspuver un progiciel adapté
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exactement aux besoins peut s’avérer une tactegolunoins difficile du fait que

chaque progiciel doit &tre spécifique & I'entregti

L’intérét d’'un outil de type Progiciel de Gestiantdgré est de centraliser toutes
les informations nécessaires au bon fonctionnerdenitentreprise en informatisant

les processus principaux :

- Les processus de réalisation de la prospection commerciale, a I'offre de
prix, la commande, au déclenchement des approvisioents, au lancement en

fabrication, a la livraison, jusqu’a la facturation

- Les processus supports la gestion des ressources humaines, la geséisn d
équipements, des achats, des stocks, la gestida ddation client, le commerce

électronique,

- Les processus de pilotage le planning quotidien de gestion, les suivis a
moyen terme (codlts, temps et délais), les tabldausord du chef d’entreprise pour le

pilotage a long terme (marketing, financier...).

2.1.1.1. Les avantages:

La saisie unique des informations partagee ;

La recherche rapide et la disponibilité des infdrames ;
L’'optimisation de I'organisation et des processus ;

La structuration d’'un systeme d’information centbpartageé ;
L’homogénéisation des pratiques dans I'entreprise ;

Le gain de temps par 'automatisation de la gestion

La maitrise des codts et délais ;

La possibilité d’anticiper et piloter avec de lommation fiable.

VvV V V V V V V V VY

" « La Gestion de Production Assistée par Ordinateur « GPAO » par BISMILLAH Salwa, DABACH Imane, TANANE
Malika et GRINAT Khadija »
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2.1.1.2. Les inconvénients :

La difficulté de mise en ceuvre et d’appropriatian fgs utilisateurs

La nécessité de s’organiser et structurer les danteEhniques et les processus
La nécessité de renforcer les compétences, notanpaede la formation

Les besoins de maintenance

Le codt du projet

Un outil complexe bien souvent sous exploité

V V V V V V V

Une dépendance a un éditeur unique

2.1.2 Les outils logiciels du marché

2.1.2.1. La typologie

Ces Pro logiciels sont composés de différents nesdindépendants qui traitent
une fonction, par exemple la production, le commaéi@u la gestion financiere, mais
qui partagent une seule et unique base de données.

Désignés par Progiciel de Gestion Intégré (PGlmarglais, le sigle répandu,
ERP pour Enterprise Ressource Planning), il esipnsde grand dictionnaire
terminologique, un « logiciel qui permet de gérensemble des processus d'une
entreprise, en intégrant I'ensemble des fonctiensedte derniere comme la gestion
des ressources humaines, la gestion comptableagiciere, l'aide a la décision, mais
aussi la vente, la distribution, I'approvisionnemém commerce électronique. » ; ces
outils permettent de gérer au moins 3 fonctionspietas de I'entreprise, par exemple
la production, la gestion de la relation client, |l@tcomptabilité. Les principaux
éditeurs d'ERP sont regroupés au sein d'assodation

BASDA pourBusiness Application Software Developers Associatio

BSA pourBusiness Software Alliance.

Pour les entreprises dont la préoccupation majaste la production, les
logiciels appelés Gestion de Production Assistée @adinateur (GPAO) sont

spécialisés pour la gestion des données de la grodu(nomenclatures, articles,
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gammes, plans de charge...) et integrent les famecitonnexes qui interférent avec la

production, notamment les stocks, le commercialctdits, les achats...

2.1.2.2. Un choix important de logiciels

L'offre de logiciel est trés large. Selon le répég de progiciels du CXP on
peut comptabiliser environ 300 logiciels PGl et @&PAlont une centaine peut
concerner des petites entreprises. Alors que &tets du marché (SAP, ORACLE et
Microsoft) ciblent essentiellement les groupesMERmMportantes, les offres adaptées
aux petites entreprises sont proposées par de eamBditeurs, avec en tendance, des
évolutions au niveau de :

- L’ergonomie et la facilité d'utilisation,

- La spécialisation des applications par activitinétier,

- L’adaptation aux petites entreprises (c’est uitdecclientele recherchée car le
marché des grandes entreprises arrive progressivensaturation !),

- Des colts plus accessibles pour les petites@ides,

- L’arrivée de nouvelles solutions en logiciel éhr

2.1.2.3. Avantages

Optimisation des processus de gestion (flux écogoed et financiers) ;

Cohérence et homogéneéité des informations (un fgguér articles, un seul fichier
clients, etc.) ;

Intégrité et unicité du Systeme d'information ;

Partage du méme systeme d’information facilitantcmmunication interne et
externe ;

Minimisation des colts: pas d’interface entre faedules, synchronisation des
traitements, maintenance corrective simplifiée asgurée directement par I'éditeur et

non plus par le service informatique de I'entrep(ielui-ci garde néanmoins sous sa

Y http://www.cxp.fr/
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responsabilité la maintenance évolutive : amélionaties fonctionnalités, évolution
des regles de gestion, etc.) ;

Globalisation de la formation (méme logique, mémgoeomie) ;

Maitrise des colts et des délais de mise en cetideed®ploiement ;

Ce dernier point est essentiel et la mise en cadlure ERP/PGI dans une entreprise
est fréequemment associée a une revision en prafortiel'organisation des taches et
a une optimisation et standardisation des processuss'appuyant sur le « cadre
normatif » de I'ERP/PGI.

Les ERP/PGI vont pouvoir gérer et prendre en charge

Plusieurs entités ou organisations (filiales, etc.)

Plusieurs périodes (exercices comptables par exx@mpl

Plusieurs devises ;

Plusieurs langues pour les utilisateurs et lesitdicas des multinationales) ;
Plusieurs législations ;

Plusieurs plans de comptes ;

Plusieurs axes d’analyse en informatique décisidgne

2.1.2.4. Inconvénients

Codt élevé (cependant, il existe des ERP/PGI qui des logiciels libres, les seuls
Codts étant alors la formation des utilisateulle service éventuellement assuré par le
fournisseur du logiciel) ;

Périmetre fonctionnel souvent plus large que lesoims de l'organisation ou de
L'entreprise (le progiciel est parfois sous-utjlisé

Lourdeur et rigidité de mise en ceuvre ;

Difficultés d'appropriation par le personnel detieprise ;

Nécessité d'une bonne connaissance des procesdestdeprise (par exemple, une
petite commande et une grosse commande nécestenprocessus différents : il est

important de savoir pourquoi, de savoir décrire tB§érences entre ces deux
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processus de facon a bien les paramétrer et aemdapionctionnement standard de
I'ERP/PGI aux besoins de l'entreprise) ;

Nécessité parfois d'adapter certains processu®idgrisation ou de I'entreprise au
progiciel ;

Nécessité d'une maintenance continue.

2.1.2.5. Impact

Les progiciels de gestion intégrés permettentraréprise une meilleure maitrise de

ses activités de production. Le paradigme sur legisee se basent repose
essentiellement sur une optimisation de l'utilmatdes ressources, qu'elles soient
humaines ou matérielles. Le PGI induit donc unesndation stratégique vers la
réduction des colts comme vecteur essentiel deéaticn de valeur donc de la
croissance de I'entreprise. Ce modele est crititgypdiis le début des années 1990 car
il met I'entreprise (et éventuellement ses foumiss) au centre de l'attention, au
détriment du client. Les principaux éditeurs de B&sont donc efforcés d'intégrer des
fonctionnalités marketing afin d'évoluer vers leum@au modeéle de la gestion de la
relation client.

2.1.2.6. Evolution :

Les progiciels de gestion intégrés ont connu lesoe en profitant de I'évolution

nécessaire des systemes d'information pour le gasial'an 2000 puis pour la mise
en place de l'euro. En effet, il était séduisantemheplacer tous les logiciels de gestion
de l'entreprise par un intégré offrant « I'état I@det » plutét que d'engager des
corrections des programmes existants plus ou namiaens.

Si cette démarche a parfois donné lieu a des dagesrdans l'urgence, I'enjeu de la
mise en place d'un PGI aujourd’hui n'est plus dsgra'an 2000, mais d'optimiser la
gestion des flux logistiques et financiers de fgmtise. Dans ce contexte, les logiciels
de gestion d’entreprises deviennent de plus en gdnsurrentiels face a de grands

PGI qui, certes, ont une vaste couverture foncetdanmais qui, une fois sortis de
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leur cceur de métier, traitent de maniere plus cexapl(voire moyenne) certaines
fonctions.

D'autre part, l'intégration technique des traiteisiest des données arrive a un niveau
de complexité a la limite du gérable (une correcpouvant avoir des impacts sur tout
un ensemble de fonction, avec souvent des cornsciimé-requises, co-requises et
sous-requises). La plupart de ces progiciels ospméais un module dédié a la
gestion de ces corrections (le module qui gerenledules).

Un virage fonctionnel et technique est en passeedf&is vers la distribution des
fonctions en différentes applications, indépendateehniquement et interfacées avec
le noyau du PGI, le tout agencé autour d’'un EAltt€architecture permettra
d’intégrer des applications centrées sur une fonaiu un métier particulier comme la
gestion des dépdts (IMS), la gestion des ateligisS), la gestion des laboratoires
(LIMS), etc. Conciliant la profondeur métier avemtégration, tout en gardant
I'indépendance de maintenance de chaque application

Cette démarche est aujourd’hui embryonnaire, tantigeau de la performance des
architectures techniques que des méthodes de ecimstr fonctionnelle de telles
solutions. Mais I'évolution est engagée depuis ques années dans la structure

technique des progiciels et s'accélere.

2.1.2.7. Les logiciels libres :

Le développement d'offre en logiciel libre s’exple par le fait que la
concurrence n’est plus sur le produit Pro logiciekis sur les services associés
(paramétrage, formation, assistance...). Cependagtatuité d’'une licence est loin de
signifier un projet a codt réduit car les besoims campétence sont bien plus
importants. Les solutions de PGI libres sont réegntpeu nombreuses, peu
spécialisées a un métier et difficilement adaps&bfmur l'instant, a la trés petite

entreprise.
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Un logiciel libre propose une licence particuligrei permet I'exécution du
programme pour tous usages, la redistribution deges, I'étude du programme, son

amélioration et la publication de ses améliorations

2.2 Typologie des ateliers de production :

Dans l'industrie, #itelier est, dans une usine, I'espace consacre a ladabnc

A l'origine latelier est un lieu ou I'on travaille le bois. Il devidetlieu de
creéation de l'artisanat et des beaux-arts. |l désigalement le groupe de personnes
qui travaillent sous la direction d'un maitre.

Au début de l'ere industrielle, les ateliers sagroupés en manufactures puis
en usines.

Les ateliers sont généralement restés, au seirusiass, des zones ou est
regroupé un méme savoir-faire, la maitrise d'unanébeules les petites entreprises,
proches de l'artisanat, fabriquent ou réalisentpeaduction dans un atelier unique ou
sont implantés tous les moyens de fabricationt-a'elre les postes de travail et les
machines-outils.

En construction mécanique, les ateliers dédiés amétier, sont parfois
réimplantés en flots de fabrication (préféré endeés au mot « cellule »), regroupant
des machines destinées a des usinages variés.

La technologie de groupeest une méthode consistant a regrouper des pieces
par familles afin de tirer profit de leurs analagie

La TGAO (Technologie de Groupe Assistée par Ordimdten est la version
informatique. Elle est parfois partiellement in&gra des progiciels de GPAO et de
CAO.

Dresser une liste des ateliers que l'on peut rererordans l'industrie
équivaudrait a dresser une liste des métiers deedoles industries. Cette liste
correspond également aux différents procédés decddbn. Il vaut mieux établir et
consulter ces listes par domaine d'activité, derdéation intellectuelle a l'usinage des

métaux, en passant par le génie logiciel.
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Il existe plusieurs types d'ateliers de production

* L'atelier & postes de charge (machines ou paldsavail manuel) isolés, en
anglaisjobshop la production y est discontinue; certains pop&s/ent étre regroupés
en flots.

* L'atelier a flux continu, en anglaffowshop dont les postes sont mis en ligne
(chaine).

* L'atelier ou la cellule flexible, a productionsdontinue, dont les transferts
entre postes sont automatiseés.

* Les ateliers flexiblessont des ateliers rapidement reconfigurables eatifin
des contraintes de production. lls constituent omi¢hode alternative d'agencement
des postes de travail quand la production en ligna,chaine, devient trop complexe a
organiser du fait de la diversification des prosluit

L'industrie du logiciel a développé depuis les &sn&970 un certain nhombre
d'outils informatiques permettant de mieux gérerpladuction sous ses divers
aspects : Ordres de Fabrication (OF) - suivi deskst- suivi des temps - gestion des
codts.

La GPAO est notamment caractérisée par un syst@méapprovisionnement
en produits et composants appelé calcul des besetau CBN.

Le CBN est baseé sur le systeme MRP (Materials Reopaents Plannings). 1l est
le fruit des travaux de I'APICS (American Productend Inventory Control Society).

MRP: « Materials Requirements Planning », c’est unl detgestion globale et
de planification de la production de I'entreprise dlux poussé, assurant ainsi le
calcul des besoins nets (besoin brut —stock) etmettant de maintenir des dates

d’exigibilité correcte¥’.

13 « La Gestion de Production Assistée par Ordinateur « GPAO » par BISMILLAH Salwa, DABACH Imane,
TANANE Malika et GRINAT Khadija »
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Les fonctions de la GPAO sont communément incogmrdepuis les années
1990, aux Progiciels de gestion intégrés (ERP ol) BA s'appliquent a toutes les
fonctions de l'entreprise.

2.3. Modélisation des données :

La conception d'un systéme d'information n'estduadente car il faut réfléchir a
I'ensemble de l'organisation que lI'on doit metineptace. La phase de conception
nécessite des méthodes permettant de mettre ea ptaenodele sur lequel on va
s'appuyer. La modélisation consiste a créer urréseptation virtuelle d'une réalité de
telle facon a faire ressortir les points auxquelssintéresse. Ce type de méthode est
appeléanalyse

Dans la conception d'un systeme d'informatiomdalélisation des donnéest
I'analyse et la conception de l'information contedans le systeme.

Il s'agit essentiellement d'identifier les entitégiques et les dépendances
logiqgues entre ces entités. La modélisation desnées est une représentation
abstraite, dans le sens ou les valeurs des domwesluelles observées sont ignorées
au profit de la structure, des relations, des nanhsdes formats des données
pertinentes, méme si une liste de valeurs validesaivent enregistrée. Le modéle de
données ne doit pas seulement définir la struadardonnées, mais aussi ce que les
données veulent vraiment signifier (sémantique).

On peut modéliser un systeme de plusieurs manipeesyi elles I'approche
cartésienne (années 70) qui s’'appuie sur des nmethd@nalyse fonctionnelles et
hiérarchiques ; I'approche systémique (années 80 onodeélisation des systemes est
abordée selon deux points de vues complémentaiessdonnées et les traitements,
comme dans le cas de Merise ; I'approche objetd@m®0) qui est une évolution de
I'approche systémique vers une plus grande cohéramire les objets et leurs
dynamique comme la méthode OMT ; enfin on troue® mhéthodes orientées objets a
UML.

29



Dans notre cas nous allons nous intéressé seulamemteux méthodes les plus
utilisées : Merise et UML.
2.3.1. Merise

Depuis le début de la décennie 80, la méthode MERIS largement utilisée

dans les entreprises et dans les administratie@s oltils proposés par MERISE sont
mis en ceuvre par un nombre grandissant de concesptaliorganisateurs,
d’analyste§’.

Dans la fameuse méthodologie "Merise", le procesgugiéveloppement du
modele de données implique d'analyser les type®deées qui auront un sens dans le
systéme d'information, et les relations entre thifiées données de ce systeme. Ainsi
le modélisateur doit s'exprimer avec des reprégentades modeles de données qui
guident le processus de développement du logiBiehs les premieres phases du
projet de développement du logiciel, il faut fairessortir I'étude d'un modele
conceptuel de données. Celui-ci peut étre détdaies un modele logique de données
guelquefois appelé modele organisationnel de danri¥ems des phases ultérieures, ce
modele peut étre traduit en un modéle physiqueodaeéks.

Le but de cette méthode est d'arriver a concevosysteme d'information. La
méthode MERISE est basée sur la séparation desédsnet des traitements a
effectuer en plusieurs modeles conceptuels et ghgsi La séparation des données et
des traitements assure une longévité au modeleffén I'agencement des données n'a
pas a étre souvent remanié, tandis que les traitsrieesont plus fréquemment.

La méthode MERISE date de 1978-1979, et fait saiteine consultation
nationale lancée en 1977 par le ministere de ldtvaudans le but de choisir des
sociétés de conseil en informatique afin de défume méthode de conception de
systemes d'information. Les deux principales sésiéyant mis au point cette
méthode sont le CTI (Centre Technique d'Informat)gthargé de gérer le projet, et le

CETE (Centre d'Etudes Techniques de I'Equipememtlainté a Aix-en-Provence.

" La méthode Merise Principes et outils — Hubert TARDIEU, Arnold ROCHFELD et René COLLETTI — éditions

d’Organisation
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2.3.2. Le Langage UML

UML (en anglaisUnified Modeling Language « langage de modélisation

unifié ») est un langage graphiqgue de modélisaties données et des traitements.
C'est une formalisation trés aboutie et non-progreé de la modélisation objet
utilisée en génie logiciel. Aujourd’hui, le standandustriel de modélisation objet est
UML. Il se définit comme un langage de modélisatipaphique et textuel destiné a
comprendre et décrire des besoins, spécifier erdenter des systemes, esquisser des
architectures logicielles ; concevoir des solutiehsommuniquer des points de vue. I
unifie & la fois les notations et les conceptsriés objer.

UML est un moyen d'exprimer des modeles objet earfd abstraction de leur
implémentation, c'est-a-dire que le modele fouari YML est valable pour n'importe
qguel langage de programmation. UML est un langagiestappuie sur un meéta-
modele, un modeéle de plus haut niveau qui défastdléments d'UML (les concepts
utilisables) et leur sémantique (leur significateinleur mode d'utilisation). Le méta-
modele permet de se placer a un niveau d'abstnastipérieur car il est étudié pour
étre plus générigue que le modéle gqu'il permetatsteuire. Le méta-modeéle d'UML
en fait un langage formel possédant les caradtgrest suivantes:

- Un langage sans ambiguités

- Un langage universel pouvant servir de suppaut paut langage orienté objet

- Un moyen de définir la structure d'un programme

- Une représentation visuelle permettant la compatitin entre acteurs d'un

méme projet

- Une notation graphique simple, compréhensible enépar des non

informaticiens

Le méta-modéle permet de donner des bases sotidge@euses a ce langage
graphique, dont les représentations graphiquesone la que pour véhiculer des

concepts de réalisation.

> Les cahiers du programmeur UML, modéliser un site e-commerce — Pascal Roques — édition EYROLLES
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UML offre une maniere élégante de représenter eaye selon différentes
vues complémentaires grace aux diagrammes.

Lorsqu'une entreprise désire un logiciel, elleélalise parfois en interne, mais le
fait plus généralement réaliser par une sociétéetieices. Dans un cas comme dans
I'autre il est nécessaire de définir 'ensemble fdastionnalités que le logiciel doit
posséder. Le demandeur du logiciel n'a parfoisdegasompétences particulieres en
informatique et exprime donc ses souhaits sous dodiin CACF (Cahier des
Charges Fonctionnelf, c'est-a-dire un document décrivant sous forenguélle
I'ensemble des particularités que le logiciel gmsséder, les conditions qu'il doit
remplir (systeme(s) d'exploitation visé(s)), lesigls a éviter, ainsi que les délais
impartis, éventuellement des clauses sur le cesifahgages a utiliser, ...

Le CdCF est ainsi distribué a différentes sociéi®services (dans le cas d'une
sous-traitance) sous forme d'un appel d'offre, all@s sociétés vont répondre par un
codt, un délai...

Lorsqu'une société obtient le marché et qu'elledeééi elle a le choix) d'opter
pour un langage orienté obijet, il lui faut dansppemier temps créer un modéle (c'est
la qu'intervient UML) afin:

» de présenter au client la facon de laquelle eliepte développer le logiciel,

» d'accorder tous les acteurs du projet (une apmicale grande envergure est

généralement réalisée par modules développésfbaredies équipes).

2.3.3. Comparaison entre Merise et UML :

Merise | UML
Points Communs
Entités (Objet) Classes
Propriétés (Attributs) Attributs
Occurrence Objet, Instances
Cardinalité Multiplicité
Sous-type Sous-classe
Généralisation/Spécialisation Généralisation/Sgigai#on
Relation Association
Acteurs Acteurs
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Flux | Messages
Points Divergeant

Domaine informatique de gestion | Domaine informagitechnique (temps réel)
Concept Spécifiques
MLD L’agrégation
MCT Polymorphisme
MOT Encapsulation
DCO et DES
Diagramme de déploiement
Typage des langages objets

Sur La Démarche

Découpage du  processus
développement en étapes et phase
type « cascades L'étape suivant
ne peut pas étre commencgee s
I'étape précedente est validée

2.4. Les Bases de Données :

Démarche itérative et incrémentale fondée
sur la réalisation de prototypes successifs

Une base de données, usuellement abrégé&Deau BDD, est un ensemble
structuré et organisé permettant le stockage dedgsquantités d'informations afin
d'en faciliter I'exploitation (ajout, mise a jouecherche de données). Les deux mots
clefs qui interviennent dans la définition d'une sdbade données sont:
structuration (a I'aide du modéle de donnéesheh répétition(non redondance ou
redondance minimale) des donrfées

Il existe plusieurs types de bases dont les basdsmhées orientées objet.

2.4.1. Oracle :
C'est un systeme de gestion de base de donnéesonmet (SGBDR)

permettant d'assurer :
% La définition et la manipulation des données
% La cohérence des données
% La confidentialité des données
% L'intégrité des données

% La sauvegarde et la restauration des données

'® http://nte-socio.univ-lyon2.fr/Marc_Grange/BDConception.htm
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)/

% La gestion des acces concurrents

Architecture :

Une base de données Oracle est constituée dephusiéments :

» Des processus chargés en mémoire sur le serveur

» Des fichiers physiques stockés sur le serveur

» D'un espace mémoire sur le serveur apB&A(System Global Arga
2.4.2. MySOL :
2.4.2.1. SOL :

SQL (StructuredQuery Language) est le langage unique qui permet de décrir

manipuler, contrdler I'acces et interroger les bakedonnées relationnelles.

C'est un langage déclaratif, qui s'adresse a sadox utilisateurs "novices" et
aux programmeurs confirmés. Il est régi par uneneo(ANSI/ISO) qui assure la
portabilité¢ du langage sur différentes plates-fanaussi bien matérielles que
logicielles. Une commande SQL écrite dans un enmeoment Windows sous
ACCESS peut, souvent sans modification, étre @8lisdirectement dans un
environnement ORACLE sous Unix_..
2.4.2.2. MySQOL :

C’est ungestionnaire de base de données librdl est tres utilisé dans les

projets libres et dans le milieu industriel, il gom@nd un serveur deases de données
relationnelles SQL développé dans un souci de performances élevée®situn
multithread (multiutilisateurs).

MySQL est unlogiciel libre développé sous double licence en fonction de
I'utilisation qui en est faite : dans un produliré (open-source) ou dans un produit
propriétaire, les bases de données sont acceshlegtilisant leslangages de
programmation C, C++, C#, Delphi / Kylix, Eiffel, Java, Perl, PHP, Python, Ruby
etTcl.

7 http://nte-socio.univ-lyon2.fr/Marc_Grange/SQL.htm
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SQL est un langage standardisé qui rend facilddekage, la mise a jour et

l'acces a linformation, Les principaux

objectife MySQL sont la rapidité, la

robustesse et la facilité d'utilisation, En JavayS@L peut étre utilisé de fagon

transparente avec le standamp.

La particularité de MySQL est de proposer plusienadeurs de stockage dans

une méme base de données
2.4.2.3. Différence entre SQOL et MySQL
MySQL c'est la base de donnée, SQL

c'est le langagerogrammation pour faire

fonctionner cette base ou une autre (oracle panpbeg

2.4.3 Comparaison entre Oracle et MySOL :

Oracle MySQL
exploite des bases de donnéegploite des bases de données
relationnelles depuis plus de 20 ans relationnelles depuis moins de 2 ans et [peu
certaines bases dépassent les 120 [ld#a bases exploittes de maniere
octets. relationnelles dépassent quelque giga

octets

est sans doute plus puissant, plus éprouves versions 4.1 et 5 de MySQL apport

etc. Néanmoins, son dialecte SQL, gu
été a la pointe autrefois, est assez élo
de la norme SQL (cela s'améliore)
surtout trés pauvre. Oraclel0 ne per
pas le regroupement externe, a
implémentation réduite du constructeur
ligne.

met
Line

itaut cela, ainsi que des innovatid
gragticulierement intéressantes, notamnn
a@he optimisation des regroupements.

de

ent
ns
lent

est une grosse usine super puissante m
pas tres innovante

&t un petit labo de recherche, avec un ¢

un peu bricolo mais plein d'idées
passionnantes !

oté

permet bien évidemment de faire beauc
plus de choses, méme s'il est effectiverm
en retard sur la norme SQL.

pept trés loin d'implémenter toutes les

dmesses du langage SQL et de plus il es
tres anti normatif !

—F

2.4.4. PostgreSOL

PostgreSQL est urysteme de gestion de base de données relationneile

objet SGBDRO), c'est un outilibre disponible selon les termes d'une licence de type

BSD, c'est unlogiciel libre développé sous double licence en fonction ddigation

¥ http://www.siteduzero.com/tutoriel-3-166641-les-transact
35

ions-avec-mysql-et-pdo.html



gui en est faite : dans un produit libre (open-seupu dans un produit propriétaire, ce
systéme est concurrent d'autres systemes de gestibase de données, qu'ils soient
libres (commeMySQL et FirebirdSQL ), ou propriétaires (comm®@racle, Sybase
DB2 etMicrosoft SQL Server).

Comme les projets libre&pache et Linux, PostgreSQL n'est pas contrblé par
une seule entreprise, mais est fondé sur une coaut@&imondiale de développeurs et
d'entreprises, il peut stocker plus de types denées que les types traditionnels
entiers, caractéres, etc. L'utilisateur peut crées types, des fonctions, utiliser
I'néritage de type etc, il fonctionne sur toutegesodunix. Depuis la version 8.0,
PostgreSQL fonctionne également nativement sur Gvissd

PostgreSQL posséde de nombreuses caractéristiques :

s des interfaces graphiques pour gérer les tables ;
+ des bibliothéques pour de nombreux langages (apfyelitauy) afin d'accéder

aux enregistrements a partir de programmes écrits e

o Java(JDBC)
o langage C/C++

u]

2.5. Les langages de Programmation :

2.5.1. Le Langage C++ :

Le C++ est la solution pour passer progressivenaent L.O.O. (langages
orientés objet), sans avoir a réécrire l'existamsi qu'en gardant la possibilité
d'optimiser certaines parties du programme en me§tsoche de la machine"Son

choix se fait pour I'une des raisons suivantes :

= |l sert a écrire des applications informatiques,

= || est I'un des langages de programmation les plilisés et le plus innovant
aujourd'hui

= C’est un langage compilé
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= || existe de tres nombreux compilateurs: Visual+C#le microsoft), C++
Builder (de Borland)...
= Avec C++Builder on peut développer des programmesddws C++ avec plus

de facilité et de rapidité

25.1.1.leCetle C++:
Le langage C est un langage de programmation iévesait MM. Kernighan et

Ritchie au début des années 70. Au début des aBféBgarne Stroustrup fait évoluer
le langage vers le langage C++ en lui rajoutar@matent les notions orientées objet.
Toutefois, bien que le C++ ait évolué a partir dueCait gardé un grand nombre de
notions et de syntaxes de son «ancétre», il shaitleux langages différents. Les
modifications entre le C et le C++ sont nombreukasplus importante d'entre elles
est l'introduction de I@rogrammation Orientée Objet, que I'on abrege couramment
POO".

2.5.1.2. Avantages :

Programmes plus faciles a écrire et a maintenir.

Modification aisée, y compris des types de données.
Modularité accrue (un objet bien défini resservidans de nombreux
programmes).

2.5.1.3. Inconvénients :

Programme résultant (exécutable) quelquefois unnpains efficace (plus gros
et moins rapide, mais aujourd’hui le prix de l@sé#e et de la mémoire est inférieur au

codt d'une optimisation de programme, on n'écus girand chose en assembleur).

2.5.2. Le Langage Delphi :

Delphi est un environnement de programmation visuenté objet pour le
développement rapide d’applications (RAD). En siilit Delphi, nous pouvons créer

de puissantes applications avec un minimum de anogpation ; il fournit tous les

¥ http://www.siteduzero.com/tutoriel-3-11406-apprenez-a-programmer-en-c.html
37



outils nécessaires pour développer, tester et gépltes applications, notamment une
importante bibliothéeque de composants réutilisahlae suite d’outils de conception,
des modeles d'applications et de fiches et des rexpde programmation, ses
principales caractéristiques sont :
= Possibilité de créer des applications Microsoft féws 9.x et Windows
XP trés efficaces, avec un minimum de codage manuel
= fournit tous les outils nécessaires pour dévelgpester, déboguer et déployer
des applications,
= Posséde: - Une importante bibliothéque de commsséutilisables,
- Un ensemble d'outlks conception,
- Des modeles d’apgiicns et de fiches,
- Des experts de paogmation.
2.5.2.1. La programmation orientée objet

a) Obijectifs :
» Lier les données et les fonctions qui les maleipt afin d’éviter des acces

aux données par des fonctions non autorisées.

« Obtenir une meilleure abstraction en cachantglémentation des techniques
utilisées et en ne rendant visible que des poistiée. Ainsi, si I'implémentation
change, le code utilisateur n’est pas affecté.

» Réutiliser I'existant dans un souci de produtgiv

» Traiter les erreurs localement au niveau destslgans que cela ne perturbe
les autres parties du programme.

 Faciliter la maintenance.

b) Concepts :

Objet : En langage objet, tout est objet ! Un bloentient des données dites
données membres ou attributs de I'objet et destdoes ou fonctions dites méthodes
de I'objet.
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Encapsulation : C’est le mécanisme consistantr delgeattributs et les méthodes
au sein d’une méme structure.

Héritage : L’héritage permet a un objet de réceipérs caractéristiqgues d’'un
autre objet (attributs et méthodes) et de lui gode nouvelles caractéristiques.

Polymorphisme : Le polymorphisme permet d’attribaedifférents objets une
méthode portant le méme nom afin dexprimer la méawtion, mMéme Si
I'implémentation de la méthode difféere complétement

2.5.2.2. Connexion aux bases de données

Delphi propose en standard des composants pourpub@n des bases de
données et des tables relationnelles. Tous cesasan{s ont une base commune : le
Borland Database Engine (BDE), un noyau stable piéetnet puissant.

a) Définition:

Une base de données est une collection de doneéesnible de données)
stockées sous forme de tables, ou chaque tablélé Tdoysique ou Fichier.DB )
contient des champs sous forme des colonnes oweltadpnne contient un ensemble
de données (lI'ensemble des données de chaque dignéa table forme un
enregistrement). On note que chaque champ dal& m@isséde un nom, et un tyfe.

b) Les étapes a suivre pour exploiter une BDD :

Pour exploiter une base de données a partir d'ppdcation Delphi il faut
suivre les étapes suivantes :

Créer la premiere table de la base de données

Enregistrer la table dans un dossier a votre choix.

Refaire les démarches précédentes avec touteablles e la base de données

et les sauvegarder dans le méme dossier Tables

Définir le chemin d'acces a la base de donnéeséieble des tables)

Créer un projet Delphi qui permet d’exploiter ndbeese de données en utilisant

les composants nécessaires,

*® http://islamonaa.com/vb/showthread.php?t=8607
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Création d'une base de données : Pour créer oufieraaine base de données, il
faut passer par Module Base de Données.

c) Le Composant Table :

Le composant qui permet d'accéder a une table guyg¢Fichier.DB) de la base
de données est le composant Table, nommée Tabtpiéggle la classe TTable. Ce
composant permet d'accéder aux données d'une Fapsique de la base de données
en utilisant le moteur de bases de données Bo(BID&). Le composant Table donne
un acces direct a chaque enregistrement et a clchqnap de la Table physique d'une
base de données, comme il peut également travasiler un sous-ensemble
d'enregistrements d'une Table physique en utildesffiltres.

d) DataBaseName :

C’est la propriété qui nous permet de spécifiecHemin d'acces (Alias) a une
base de données
2.5.2.3. Paradox :

Paradox est un outil de développement tres puissai# facile a utiliser, il est
construit autour du moteur de base de donnée darBb(BDE , "Borland Database
Engine"), il fonctionne parfaitement en réseaurpoupetit groupe d'utilisateurs de ce
fait, il est possible de conserver son interfadesateur en Paradox tout en migrant ses
données dans un SGBD ("Systeme de Gestion de BaB®mhées") de type client
serveur plus robuste aux pannes et plus perforreantas de connexions tres
nombreuses. Paradox peut attaquer nativement ouOWBC (interface d'acces
standardisée au base de données) les principales da données existantes : Oracle,
MS-SQLServeur, Interbase , MySQL... Cette ouvertlgd’aradox, exceptionnelle, en
fait un excellent "couteau suisse" pour lI'admiaigur de bases de données confronté

a des systemes différents. Il sait tout faire oesgue : extraire des données, les
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présenter, les manipuler, les convertir, les ingroetc... Les temps de réponse sont

eux aussi exceptionnels.

2.5.3. Le Langage Java :

Java est un langage de programmation moderne g@élgar Sun
Microsystems Il ne faut surtout pas le confondre avec Javpscpetit langage de
scripts utilisé sur les sites web), car Java eia & voir. Une de ses plus grandes forces
est son excellente portabilité : une fois votre gpaonme créé, il fonctionnera

automatiquement sous Windows, Mac, Linux?etc

C’est unlangage objetressemblant alangage C++ ses caractéristiques sont :
* Simple
» Distribué
» Orienté objet
* Interprété
* Robuste
* Indépendant de l'architecture
» Portable

2.5.4. Comparaison entre Java et C++

= Java est tres proche du langage C++ étant donnéagguasiment la méme
syntaxe,

» Java est plus simple que le langage C++ biengjehl inspire

= Les caractéristiques critigues du langage C++ éét supprimées. Cela
comprend :
- Les pointeurs

- La surcharge d'opérateurs

* http://www.clairinfo.fr/fichiers/Tut_pdox_1.htm
*? http://www.siteduzero.com/tutoriel-3-10601-programmation-en-java.html
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- L'héritage multiple
- La libération de mémoire est transparente pautili$ateur (il n'est plus
nécessaire de créer de destructeurs)
- Une meilleure gestion des erreurs
- Les chaines et les tableaux sont désormais detsdhisant partie intégrante
du langage
= Java est beaucoup moins rapide que le langageilQgerd en rapidité ce gu'il

gagne en portabilité...

Conclusion :

Le principe tiré de ces deux chapitres est celusydieme d’information (SI)

par le biais des caractéristiques suivantes :

- Est un ensemble de méthodes et moyens recugedtamrolant, mémorisant et
distribuant les informations nécessaires a I'exerale I'activité en tous points de

I'organisation.

- Correspond a l'ensemble des objets gérés par utiisateurs et des

informaticiens pour décrire et fonctionner un darteombre d’applications de gestion.

- Un langage de communication dans I'organisatmonstruit consciemment
pour représenter d’'une maniere fiable et objectrapjdement et économiquement,

certains aspects de ses activités passées oura veni

- Les phrases et les mots de ce langagedes données et des messages dont le

sens vient des regles de leur élaboration par aesies ou par des machines.

Une méthode de conception de systemes d'informagsinnécessaire pour
formuler le probleme informationnel et maitriserrésolution pour construire un Sl
cohérent, pertinent, complet, fiable, flexible daptatif. Toute méthode met en ceuvre

4 composants indissociables :
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- Des modeles Ensemble de concepts et regles pour utilisedeesiers destinés soit

a expliquer et représenter les phénoménes orgmamsats, soit a expliquer et a

représenter les éléments qui composent le Sl et telations.

- Un langage Ensemble de constructions qui permettent deirgéimrmellement les
images du Sl élaborées aux différents stades dwegsas de conception,

éventuellement en faisant appel a des méthodes.

- Une démarche C’est un processus opératoire par lequel s'efeede travail de

modélisation, de description, d’évaluation et ddisation du SlI.

- Des outils: Ce sont les outils logiciels supportant la déar (outils de

documentation, d’évaluation, de simulation, d’aéda conception ou a la réalisation).

C’est donc de cette maniére la que nous allonsédeycpour développer notre
logiciel de GPAO et pour cela il n’'y a pas mieuXuquexemple démonstratif pour

mieux comprendre la partie pratique de la thése.
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Chapifre |
Partie modehsation du logiciel



Introduction

Un ordinateur est une machine capable d'effectues tapidement des
opérations arithmétiqgues ou logiques sur des danaée de fournir des résultats.
Cependant, cette machine ne dispose d'aucune esanee : pour obtenir qu'elle
réalise les opérations souhaitées, il faut lui Mioudes instructions qu'elle suivra
ensuite a la lettre. En général, l'utilisateur dggp d'un «algorithme» qui décrit en
détail comment on passe, au moyen d'un nombredfomérations, des données aux
résultats. L'algorithme (recette) est rédigé ergdge humain, bien trop riche et
complexe pour étre compris par la machine. L'atiésr devra tout d'abord transposer
son algorithme en un jargon simpliste (un «langég@rogrammation ») pour obtenir
un «programme» (on dit aussi «code» ou «code seouémlivalent. Ce programme
utilisateur sera traduit a son tour en une suitestiictions primitives effectivement
compréhensibles et exécutables par l'ordinateutte @aduction est réalisée par un
programme spécialisé, le «compilateur». A chaquagdge de programmation
correspond un compilateur, qui porte le méme noenptogramme source est rangé
dans un fichier situé sur le disque dur ou surdisguette. Sauf instructions spéciales,
le compilateur ne connait que le contenu de ceefickource. Le programme en
langage machine (repéré par le suffixe .exe souS BlOVindows) est lui aussi rangé
dans un fichier (en général dans le méme dossierlajsource). Il peut alors étre

exécuté autant de fois que I'utilisateur le soghait

Le but du travall est le développement d’'un lodiqi@é possede un acces rapide

a toutes les fonctions, une mise en ceuvre rapideecbase de données compacte.

Notre logiciel que nous allons nommer « ProdIG wraettre doté d’'une trés

grande richesse fonctionnelle notamment :
» Gestion des données techniques

» Gestion des stocks et des achats
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* (Gestion commerciale

e Gestion de la distribution

3.1. Les étapes de conception du logiciel ProdIG:

Le recours a la modélisation est une pratique preaisable au développement
logiciel, car un modéle sert a anticiper les rédsltiu codage. Le développement de
logiciels de grande envergure passe par des mé&hiddpralyse selon lesquelles la
conception est réfléchie et effectuée. La méthoddRMSE est la plus connue d'entre
elles, elle permet de créer une structure bdse de données en créant ainsi un
modele conceptuel de données (CDM : Concepeah Model). Le MCD a pour
but d'écrire de facon formelle les données qui rderdilisées par le systéme
d'information. Il s'agit donc d'une représentaties données généralement sous forme
de schéma, facilement compréhensible, permettadédere le systeme d'information
a l'aide d'entités,

Nous avons la possibilité, a partir du schéoméé, de générer le PDM
(Physical Data Model) ou modéle physique des danriéemodele physique consiste
a implémenter le modéle dans le SGBD, c'est-aldireaduire dans un langage de
définition de données. Le langage généralemenséijlour ce type d'opération est le
SQL

Nous pouvons par la suite exporter dans une mdétitade formats la
modélisation ainsi créée, ce mode permet de gétesraénstructions SQL de création

des tables dans I’environnement souhaité.

% http://www.commentcamarche.net/contents/merise/mcd.php3
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3.2. Modélisation de la gestion de production :

Notre projet ‘Gestion de production’ aura commengipe la création d’'une
base de données de gestion de la production dhinepeise.

Le projet est une petite GPAO (Gestion de la Pribdn@ssisté par Ordinateur).
Nous modéliserons la base de données et I'expogesur une base de données
courante pour pouvoir ensuite (en théorie) I'exgloi

Le choix d’exportation sera choisi de facon téoudogique, il s’agira de
MySQL, base de données relationnelle gratuite togientée ‘Web' puisque
fonctionnant nativement avec les langagespdegrammation PHP, ASPx, Perl et
CH#.

Le projet se doit d’étre simple, rapide a effecteieemployant le maximum de
fonctions du logiciel.

En premier lieu, le cahier des charges de I'apptic décrira les contraintes
relatives a I'environnement GPAO et nous permetéraéfinir :

- les entités présentes dans la base de données

- les attributs pour chaque entité

- les liens entre chaque entité (relation)

- les cardinalités découlant des contraintes

3.3. Application de la méthode MERISE sur le systeende production :

MERISE est une méthode de conception et de dévefoppt des systemes
d’'information. Elle a été congue pour couvrir lesbins tant des administrations que
des entreprisé$

L’intérét de choisir Merise provient de ce que eatiéthode s’enracine dans
une conception systémique de l'organisation. Aw ke comme dans l'approche
traditionnelle de l'informatique de gestion - dlisodes procédures pour en faire des

applications et d’analyser ces procédures poualésmatiser, elle concoit le systeme

** http://www.univ-ubs.fr/valoria/antoine/Enseignemtl_GL_UML/Merise.pdf
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d’'information comme un « objet artificiel » interthéire entre le systeme opérant
('usine..), et le systéme de pilotage (la direttio), et comme un objet qui doit
contenir une représentation de la dynamique deeas derniers systénfés

La méthode merise constitue un point de départe@tighour la conception
d'une application utilisant un SGBDR (Systéme dest®a de Bases de Données
Relationnelles). Au dela d’'une simple méthodolodikerise propose des contraintes
(regles) a appliquer a son schéma de base de doafidede répondre a un certain
niveau de qualité fonctionnelle, c’est ce gqu'onellgples formes normales.

3.3.1. Principe :

La méthode Merise consiste a concevoir un Modelac€atuel de Donnée

(MCD), le transposer en Modele Logique de Donnégati®nnelles (MLDR), puis a
geneérer le Modéle Physique correspondant (MPD)

3.3.2. Modélisation du systeme de production :

Voila comment se déroule une analyse dans le madetese d’'un systeme de

production :

1- Il faut tout d’abord transformer [I'existant en mézlésimple. Nous
dégagerons les entités présentes dans le modelmaBser, donc
généralement dans une entreprise des clients passenou plusieurs
commandes a un ou plusieurs fournisseurs. Une emmenpeut contenir un
ou plusieurs articles.

2- A partir de cette phrase, nous pouvons dégageiephgsentités :

Client Fournisseur Commande Article

*> La méthode Merise Principes et outils — Hubert TARDIEU, Arnold ROCHFELD et René COLLETTI — éditions
d’Organisation
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Une entité est la représentation d'un élément mhtdu immatériel ayant un

réle dans le systéme que I'on désire décrire.

Nous appellonglasse d'entitéun ensemble composé d'entités de méme type,
c'est-a-dire dont la définition est la méme. Lesstament des entités au sein d'une
classe s'appellelassification(ou abstractiorn). Une entité est unimstanciationde la
classe. Chaque entité est composée de propriéidseds élémentaires permettant de

la décrire.

3- Il faut ensuite pouvoir dégager les propriétés phague entité, c'est-a-dire

par quoi est caractérisée chaque entité :

» Un client est caractérisé par: son numéeo ctient, son nom, son
adresse, son téléphone, son fax.

» Un fournisseur est caractérisé par : son nane fournisseur, son
nom, son adresse, son téléphone, son fax.

» Une commande est caractérisé par : son numéromamande, le nom du
client, les achats et le solde.

» Un article est caractérisé par . son numéro dlastisa désignation, sa
disponibilité, son prix.

» Ce qui nous donne :
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Client

Fournisseur

Commande

Produit

Code_client
Nom
Adresse
Téléphone

Num_Compte

Code_fourn
Nom
Adresse
Téléphone

Fax

Num_comman
Date_comman
Date_Livraison

Date_Recep

Code_article
Désignation

Disponibilité

4- |l faut ensuite identifier de fagcon unique chaqueusrence.

En effet, dans une entité (physiquement une tabldahnées), il faut pouvoir
distinguer les occurrences (chaque enregistrentenfaicon unique : s'il existe deux
clients dont le nom est ‘Client01’, le nom ne paupas étre une ‘clé’ ou identifiant
pertinent pour distinguer deux enregistrements weaces). On choisira donc un

attribut qui identifie de nature unique lI'occurrencomme un code unique (code de

client).

Client

Fournisseur

Commande

Produit

Code_client
Nom
Adresse
Téléphone

Num_Compte

Code_fourn
Nom
Adresse
Téléphone

Fax

Num comman
Date_comman
Date_Livraison

Date_Recep

Code_article
Désignation

Disponibilité

5- Etablir les relations entre les différentes entéeslentifier les cardinalités.

Figure 3-1 : entités de la Gestion de Production




Client Produit

Code_client Code_article
O,N
Nom Passe Désignation
Adresse Disponibilité
Téléphone
1,N

Num_Compte

Commande O,N
Num comman

Est effectuée O.N O.N
Date_comman Est composé d

chez o
Date_Livraison
Date_Recep
O,N

Fournisseur

Code fourn

Nom

Adresse

Téléphone

Fax

Figure 3-2 : MCD Général de la Gestion de Productio

Les cardinalités sont dictées par ce que l'on nontes contraintes. Les
contraintes sont des regles qui lient les objetdités) entre eux et dictent leurs

relations. Ici, dans cet exemple, voici les contes qui s’établissent :

- Un client peut passer 0 ou une infinité de comumea
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- Une commande est passée par 1 ou une infinithatd
- Une commande comprend 0 ou plusieurs articles
- Un article compose 0 ou une infinité de commandes

- Une commande est effectuée chez 0 ou une iafuohdt fournisseurs (0 car
I'entreprise peut étre son propre fournisseur atooé@ de produits fini a partir de

composant, commande interne...)

- Un fournisseur prépare 0 ou une infinité de comuea

Remarque :Nous considérons que nous pouvons passer une ‘andanvide’ ou
‘commande a zéro’ pour des besoins interne, c'est pela que nous pouvons avoir
une commande comprenant O article (pas d'artide). chiffre ‘O’ dans d'une
cardinalité exprime I'absence de contrainte foméeeles deux entités. ‘1’ signifie
gu’une entité ne peut exister indépendamment dautiee, ‘N’ signifie 2 ou plus (une
infinite).

Nous avons realisé ici la modélisation d’'un syst@ristant. A partir de 13,
notre modéle devra étre validé ou faire I'objetrdlétude approfondie si I'on désire
ajouter des entités (éléments d’information). Béatendu, on pourrait débattre sur ce
modele et son fonctionnement pouvant étre différemtn’est qu’une solution parmi

d’autres.

3.4. Programmation sous Delphi :

Pour la partie programmation nous avons opté parldngage de
programmation Delphi5 pour sa rapidité et simpdice développement qui sont dues
a une conception visuelle de I'application. Delphbpose un ensemble tres complet
de composants visuels préts a I'emploi incluantglesi-totalité des composants
Windows (boutons, boites de dialogue, menus, bdioegils...) ainsi que des experts

permettant de créer facilement divers types d’appibns et de librairies.
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L'EDI (environnement de deéveloppement intégré) depbl est divisé en
3 parties :
Fenétre principale
Inspecteur d'objet
Espace de travail et éditeur de code

a) Fenétre principale :

I Fichier Edition Chercher Woir Projet Exécuter Composant  Base de données  Outils  Fenétre  Aide |“<-"—‘~UCUH> j | '@_‘, %|
I O - & | = | ﬁ [;“ @ Standard |Sun|:u|érnent| win32 | Svstéme | AccésBD | ContrdleBD | dbExoress | DataSnan| BDE | £

mamaly -0 aw| s BF AAME®E K 6 ElE=="] =

Figure3-3 : Fenétre principale de Delphi

Nous y retrouvons les barres d'outils et la paldtecomposants. C'est a partir

de cette fenétre qu'on choisit et dépose les coamp®sur notre fiche dans I'espace de

travail.
b) L’inspecteur objet : 3
L'inspecteur d'objet permet de: [Fom TForm =l
. . Proprigtés | Evénementsl
visualiser _ i
Action -
modifier ActiveControl
Align altone
s sz , . &lphaBlend  |False *
- Les proprletes et événements des Composants en mod AlphaBlendyal 255 .
Eanchorz [akLeftakTop] |
création. AutaScral True
AutoSize Falze

Bl ode bdLeftT aRight
Borderlcons | [biSystemMenu.b
BorderStyle | bsSizeable

- Les propriétés et évenements varient d'un compasant

l'autre. Borderwidth |0
Captioh Farril
- Les propriétés correspondent aux caractéristiqasggcts, | ClentHeight 218
Clientwidth | 243
comportements d'un objet Coler BICETE
) Conztraintz  |[TSizeConstraints
CH3D True -|
Tous affichés 4

Figure 3-4 : Inspecteur Objet
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c) L'Espace de travail et éditeur de code :

L'espace de travail sert & déposer les composants -
gui constituent notre programme. C'est dans cetiétfe

gue nous créons la partie graphique de notre progea

Fiqure 3-5 : Espace de travalil

Nous écrivons tout notre code dans cet éditeust @defenétre a laquelle le

programmeur passera le plus clair de son temps.

B Unitl.pas — o] =]
=l i | -
- - -
ﬂ, TFarml
D wWariablesConstante: F—‘-“-it TUnitl: |—
- Uses
interface
us=ses
Mindows, Messages, SyvsUtils, Variants, Classes, Grs
Dialog=:
type
TForml = class (TFormm)
private
{ Déclarations privées ) fe
public

{ Déclarations publigues )
ernd ;

rar

Forml: TFormil:
implementation

{&R *.dfm)

<1 | LILI

| |_>| | 1: 1 |M0difié |Inserti0n \.CDde;{Diagramme-’ =

Fiqure 3-6 : Editeur de code

Delphi génere automatiquement le nom des composanteur ajoutant un
chiffre. L'EDI peut s'avérer complexe au novice,ignd deviendra rapidement
indispensable. Il regroupe tout ce qu'un programradeesoin. Il n‘est plus nécessaire

de disposer de plusieurs programmes séparés paicéadont on a besoin.
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3.5. Programmation du logiciel :
1°" étape :
La 1°®étape concerne la création d’une base de donméeseModule de base

de donnéeset une application Delphi qui nous permet de géete base de données.
- Pour créer une Base de donn&able nous lancons le module base de
données qui se trouve dans la liste de programsiellés ou dans le mefutils de

la barre de menu Delphi.

- ._-;‘_j Dakaset Manager
JCL Cpkions. .
1 options dervironnement. .,
| Options de Méditeur, ..
| 5@ Options du débogueur. .
Cptions des outils de traduction...
[Z: REférentiel...
Référentiel de kraductions. ..
| % Debogueur d'application Wweb
Régénerer les fichiers IDL COREBA, ..

fﬂ Configurer les outils, ..

| Maodule base de donnges

Editeur d'image
Editeur de collzction de paquets

Mappeur XML

Concepteur Rave

-Dans le menu Fichier de Module base de donnés clmisissons Nouveau
puis Table Pour créer une nouvelle Tahke.composant qui permet d'accéder a une
table physique (Fichier.DB) de la base de donnésslee composant Table. Ce
composant permet d'accéder aux données d'une Fapsique de la base de données
en utilisant le moteur de bases de données Bo(BID&). Le composant Table donne
un acces direct a chaqgue enregistrement et a clthqnap de la Table physique d'une
base de données, comme il peut également travasiler un sous-ensemble

d'enregistrements d'une Table physique en utildesffiltres.
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g Module Base de données j = II:ILEI

| Fichier Edition Cutils Fendtre Aide
Mouwseau Table...
ITHPET 3 Fichier 52k
FErm=r Fequékte QEE...
Entegistirer:
ERredistrer sous. .,

Répertoire de brasvail. ..
Fépertaire prive. ..

Citksr o

Figure 3-7 : Module Base de données

- Une petit fenétre s'affiche pour choisir le tyge table a créer (Paradox 7,
Paradox 5.0 pour Windows, Paradox 4, Paradox 3i€yaV dBASE, dBASE pour

Windows ...etc), nous choisissdAaradox?.

Création de table ] EI

Type de table :

ok I Anniler | . Aide |

Paradox est un outil de développement tres puissar# facile a utiliser, il est
construit autour du moteur de base de donnée darBb(BDE , "Borland Database
Engine"), il fonctionne parfaitement en réseaurpoupetit groupe d'utilisateurs de ce
fait, il est possible de conserver son interfadesateur en Paradox tout en migrant ses
données dans un SGBD ("Systeme de Gestion de BaBmuhées"”) de type client
serveur plus robuste aux pannes et plus perforreantas de connexions tres
nombreuses. Il sait tout faire ou presque : exdraies données, les présenter, les
manipuler, les convertir, les importer etc... Lesnps de réponse sont eux aussi

exceptionnel$®

*® http:/ /www.clairinfo.fr/fichiers/Tut_pdox_1.htm
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Les principales bases de données existantes : eQréd5-SQLServeur,
Interbase, MySQL...
- Une fenétre de saisie s'affiche pour éditeckesmps de la table.

Création de la table Paradox 7 : { Sans fitre ) i 5]
D ezcription des champz Proprigtéz de la table
| Mom de champ |Type| Taille |Index| | |Contiles de validite =]

gl [ |

[T 1. Champ obligatoire
2 aleurminimi

B aleur IR

A5 alenr pandéfat:

IAdiquez un nom de champ de 25 caractéres maximum, & Modele:
Heziztance,. |
Feprendre:.. E nregistrer souz... I Anrler | Bide

Figure 3-8 : Création de table sous Paradox 7

Pour I'entité Produit ; notre table doit avoir 2d&bhps (Code_P,Libellé);

1. Nom de champ:Code_P Type: A, taille :5 ,Index : *
2. Nom de champ:Libellé , Type: A, taille :30 ,Index :

Nous remplissons le tableau pour avoir la formeasute :
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Création de la table Paradox 7: { 5ans titre )

Dezcription des champs :

| Mo de champ

ilcode F
2| Libelle:

o
A

(Type| Taille |Index|

5 = |
30| ‘

Indiguez un hom de champ de 25 caractéres masimum,

Frepremde:.

Enreqistrer zous..

Froprigtés de la table

5

| Cortrles de validité

[rEfimir.. |

I 1. Champ obligatoie

2 Maleur minimum ;

#

3. Waleur masimum ;

4 % aleur par défaut

5. Modéle :

Agsiztance... |

Annler | -Bide.

2éme z

etape :

- Aprés la création de toutes les tables avec le fedolase de données, nous

allons maintenant créer une application Delphi Qaiexploiter les données de la

table et pour ce faire on procéde comme suit :

- Lancer Delphi5

- Dans le la barre de menu nous choisissodsier\Nouveau\ApplicatioPour

créer une nouvelle application.

- Nous placerons les composants suivants sur la tieheonceptionune Table,
une DataSource, une DBGrid, un DBNavigateur, deabel, deux DBEdit

- Nous renommons la PropriéBaptiondesLabell'un apres l'autre :

Code_P,

Libellé et redimensionnez les DBEdit afin d'avaiférme suivante :
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S Form15 e =101 x|

- La table que nous avons créé auparavant, nomméxeAib est placée dans le
dossier C:\Documents and Settings\Pablo\Mes docisth@giciel GPAO\Tables

Dans la propriét®ataSetdu composarDataSourcelhous cliquons sur la
petite fleche et choisiss@ablel

Dans la propriét®atabaseNamedu composantablelnous insérons le chemin
de latablea exploiter, dans notre exemple c'e€t\Documents and
Settings\Pablo\Mes documents\Logiciel GPAO\Tables

Dans la propriétdableNameale laTablelnous cliquerons sur la petite fleche et
choisissei.iste.db. (Dans la propriétéableNamed'une table s'affiche toutes
les tables existantes dans le dossier inséré dggprietéDatabaseNameour
choisir une d'elle.

Nous allons maintenant ouvrir Taablelon mettant sa propriéfctiveaTrue
Nous metteronBataSourcedans la propriété DataSource du DBGridl et de
DBNavigatorlainsi que dans tout BSEdit

Nous cliguons sur la petite fleche qui se trouvesda propriété DataField de
DBEditl et choisissez Code P, faisons la méme choserDBEdIt2et
choisissons Libellé.

Nous utiliserons les Boutons @@ Navigator pourAjouter, modifier, déplacer,

Ou supprimemnos enregistrements.
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SUppLimer Annuler
Ajouter

o] dCer Valider
P \ c.d{ﬂe& Refjichir
< | =] #[=[=]]x] E'T/U

Figure 3-9 : palette de navigation de la table

eme

3" étape :
- Création des autres table en appliquant la mémeéptme que la®f et 2™

étape et pour simplifier le travail nous les regenons dans un DataModule ainsi
nous aurons un acces facile aux différentes tabkesombre total des tables utilisées

dans notre logiciel est de 19 tables dont 04 temips (pour plus de détail voir

Annexe B):
£8° DataModule1 ] =10l =]
Crefault {Session} I Cormpozants | Diagiamme de données i
@ C:ADocuments and SettingshP
E- Clients.DB {T abled} + = =k ==l + ==
ﬂ‘& Constraints L=IL" rl -| L=| _
..... s DataSourced CatsSourcel Tablel  DataSource? Tab|E?JataSu:uuru:e'lTal:ule13
- FieldDefs
; E= == ey
s Fields T L___'" EE Lo
o Ts T [ E]
gﬁ Indexbiefs E i L
[{Iﬂ, Cormande_Client. DB {T al patasource2 Tablez DataSourced Table®ataSource] Tableld
B g B = By £E
-y FieldDefs [ataSourced Table3 i |§ e _
s Fields DataSourced TableTataSource] Table15
gﬁ IndexDefs w—— o
[—Jﬂ, Commande_Fourniszeur. [ L=I‘: I?: | BEE
‘& Constraints DataSourced Tabled DataSourcel0Tableld  —— P
..... ﬁ DlataSoumse? LlataSourcel Table16
- FieldDefs
: E=E == = E=] == =] E7l
s Fields T T = = L
“ﬁ IndexDefs ) DataSourced Tabled  DataSourcell Table1htaSourceTT ableT emp Quenyd
El-#f Commande_matiers. DB {T
Constraints
% DataSourcel 3 L=I‘: ?\: | L=I‘: EE—I'_
H% EE:SDEFS DataSources Tableb  DataSourcel2 Table12aSourceTT ableT emp2 Queny2
iclds
o e
[+ 1& IndexDefs == == .I
ﬂ, Commande_produit DB {T. _ E-J .._L
J ..... Lol Constraints = | |TableTempl Quemns  TableTempd
4 I »
| %

Figure 3-10 : Module de base de données
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La Table 1 représente I'entité Produlit ;

La Table 2 représente I'entité Produit Semi-Fini;

La Table 3 représente I'entité Matiere Premiere ;

La Table 4 représente I'entité Client ;

La Table 5 représente I'entité Fournisseur ;

La Table 6 représente I'entité Commande Client ;

La Table 7 représente I'entité Commande Fournisseur

La Table 8 représente I'entité Ville ;

La Table 9 représente I'entité Pays ;

La Table 10 représente I'entité Poste de charge ;

La Table 11 représente I'entité Mot de Passe ;

La Table 12 représente I'entité Commande Produit ;

La Table 13 représente I'entité Commande matiegmre ;

La Table 14 représente I'entité Liste des Prodsémni-Finis ;

La Table 15 représente I'entité Liste des mati@mesnieres ;

Les 04 tables restantes sont des tables tempordtas définition, une table
temporaire (TEMPORARY TABLE) cesse d'exister a ipalt moment ou elle

est supprimée a la fin de la session de connexion.

Derniéere étape :

La derniére étape est la programmation de touteselations qui lient les
différentes entités ou tables en utilisant le |g@gde programmation delphi5(pour

plus de détail voir le code source sur Annexe A).
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Conclusion :

Le recours a la modélisation est depuis longtemgspuatique indispensable au
développement logiciel, car un modele sert a auicies résultats du codage ainsi la
conception logicielle dépend d'une organisation dain contexte. Méme si le
concepteur se trouve le plus souvent face aux @modd qu’il doit résoudre seul, il est
nécessaire de maintenir une liaison avec I'extéridne méthode de conception doit
donc prendre en compte la répartition des tacheerebettre I'utilisation des entités

externes par un contexte donné.

A travers ce chapitre nous somme parvenu a créd@D de notre logiciel a
partir duquel nous avons procéder au développedseRtodIG et dont le résultat final
est représenté dans le dernier chapitre a l'aiden ddxemple pratique congu
spécialement pour I'apprentissage des principangdments de la GPAO.
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Chapitre 4
Présentation de ProdIG



Introduction :

Pour mieux comprendre le principe de ProdIG nolenalétudier un exemple
simple de gestion de production et qui peut étfmidléomme un exemple type. Cette
partie, basée sur un exemple tres simple, se peogesnous faire progressivement
découvrir les fonctions de base du logiciel de GPA®bjectif est donc une
présentation unifiée des grandes fonctions du ielgisans considérer explicitement a
ce niveau les nombreux détails et parametres ddooesions. La mission de cet
exemple est donc d'illustrer la maniere dont léscpales fonctions d'une GPAO sont
articulées entre elles.

Durant cet exemple, un modele simplifié d'un systéte production sera
construit et saisi, et la gestion des flux seraurg@ss sur un certain horizon temps.
L'énoncé se divise en sessions de travail qui toast les différentes étapes de la
mise au point et de l'exploitation d'une GPAO. lpgemiéres sessions consistent
essentiellement a saisir les données techniques/adcl'usine considérée. Ensuite,

ces données seront exploitées afin de pilotenMisztle production.

4.1. Informations générales sur le loqgiciel :

Ce chapitre dresse l'inventaire des fonctionnalggeementGPAO contenues
dans le logiciel :

Gestion des Données

Gestion des Achats

Gestion des Ventes

Gestion des Besoins et Approvisionnements
Gestion clients

Gestion de production

Gestion des fournisseurs

vV V. V VYV V V VYV V

Gestion du stock
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Toutes les fonctionnalités du logiciel tendent vibjectif de la satisfaction
individuelle de chacun des clients. ProdiG a étéspecomme un outil global de

gestion au service de la relation client

4.2. Le probleme de gestion de production considéré

Nous prenons le cas d’'une Usine qui fabrique dbkobheques en bois, elle
propose dans son catalogue deux modeles différemts bibliotheque d'une largeur
d'un metre et une bibliothéque d'une largeur de deetres. Le probléme consiste a
planifier et organiser la production de ces biblémues pour les premiers temps. Pour
ce faire, on dispose bien entendu de I'ensembleirdesmations nécessaires, qui
seront saisies progressivement par I'utilisateulodiciel.

4.2.1. Le produit considéreé :

Une bibliothéque de ce type se compose de 3 parredarieurs de soutien
(deux petits sur les cétés et un grand a l'arriel@} profilés permettant 'assemblage
des éléments, de 3 étageres et de 12 taquetdiquetsl(4 par étagere).

4.2.2. L'usine considérée :

L'usine est essentiellement constituée de mach@nelois permettant la
réalisation des profilés et des renforts, de sp@sr la découpe des panneaux et
d'ateliers de montage.

4.2.3. Saisie des informations :

Dans un premiers temps seront saisies les infoomatjui décrivent I'ensemble
des objets dont I'approvisionnement et la fabrcatevront étre gérés : les articles.
Les articles correspondent d'une part aux différecdmposants (et composés)
représentés au début de l'exercice et, d'autreqaactmatieres utilisées pour fabriquer

ces composants. Le résultat apres saisie des iafimms sera donné comme suit :
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Code | Libellé | Unité | Magasin| Délai d’obtentio
Articles Fabriqués
ARM100 | Armoire de 100 cm UN MAG 03
ARM200 | Armoire de 200 cm UN MAG 03
ETA100 | Etagere de 100 cm UN MAG 03
ETA200 | Etagere de 200 cm UN MAG 03
PANA100| Panneau arriere 100 cm UN MAG 03
PANA200| Panneau arriere 200 cm UN MAG 03
PANLAT |Panneau latéral UN MAG 03
PLET100 | Panneau d'étagere de 100 ¢cm UN MA 03
PLET200 | Panneau d'étagere de 200 ¢m UN MA 03
PROFIL | Profilé UN MAG 03
Articles Achetés
BOIS002 | Bois 2mm (2m X 2m) UN MAG 10
BOIS010 | Bois 10mm (2m x 2m) UN MAG 10
LIN4O Linteau bois (4m) UN MAG 10
TAQO00 | Taquet métallique UN MAG 10

4.2.4. Informations commerciales pour les articles

Les articles achetés sont approvisionnés via demigseurs qu'il faut préciser.

Pour chaque fournisseur, il est nécessaire derdéles articles qu'il livre et selon

guelles conditions.

4.3. Gestion des nomenclatures :

Les articles saisis préecédemment sont en faitsredidire eux :
ARM100 et ARM200 sont fabriqués par assemblageadér®s articles pour cela sont
saisies les informations qui décrivent les lienstant entre les articles (composant,
la forme de mobaberes de fabrication

COMpOoSseE,

sous-ensemble,...), sous

(schémal).

4.4. Postes de charge et gammes de fabrication :

les articles

Les parametres saisis sont les informations quirivde@ les moyens de

production (scies, machines a bois,...), décrite aiveau sous la forme de postes de
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charge, et les procédures de fabrication, saisiemm® que gammes de fabrication.
Pour pouvoir créer les gammes de fabrication, ilit,fabien entendu, avoir
préalablement créé les postes de charge sur lesspidéroulent les opérations.

4.4.1. Création des postes de charge :

Les postes de charge définissent et caractérissmnbyens de production que
I'on veut gérer en termes de charge de travail.

4.4.2. Création des gammes :

Il est maintenant possible de définir les procéslude production, dénommé
gammes de fabrication, apres avoir entré le cotkeldgellé de la gamme, on introduit
les caractéristiques des phases successives despusc Pour chacune des phases, il
faut entrer :

- Le numéro de phase,

- Le libellé,

- Le code du poste de charge,

4.4.3. Création des liaisons Articles-Gammes :

Aprés avoir créé toutes les gammes, il faut bideretu spécifier pour chaque

article quelle gamme est utilisée pour réalisgrrsduction.

4. 5. Stockage et mouvement de stock :

Les données techniques principales ont été intresluAvant de démarrer la
fabrication en usine, on présente les mécanismesafoentaux de saisie des
mouvements d'articles entre les différents stotksmaitrise de ces mécanismes est
bien entendu nécessaire pour la maitrise d'un rhatiere, associé a l'activité de
production. Les stocks initiaux de [I'entreprise tsa&finis préalablement par

I'entreprise.
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4.6. Entrée des commandes clients :

Nous allons maintenant introduire la demande quti &ve servie par l'usine.
Nous allons entrer les commandes des clients pasfier la production, estimer les
charges et déterminer les commandes de matienesgpes a passer aux fournisseurs.
Pour pouvoir saisir des commandes, il faut quedeactéristiques des clients aient été
renseignées. Nous pouvons ensuite enregistrer desnandes pour les articles

fabriqués.

4.7. Présentation de ProdIG :

4.7.1. Saisie des Produits :

La définition des produits dans notre logiciel petrde gérer tous types de

produits (gamme, nomenclature, matiére et consomongst..).
ProdIG gere aussi bien une fabrication a la commaych la série.

Les produits sont gérés dans toutes leurs compassant

Variantes

Gamme de fabrication
Matiere

Nomenclature
Caractéristiques générales
Stock

Les références produit/client et produit/fournigssont gérées pour permettre
de travaliller directement a partir des codes, dédigns et numéros de plan de

I'interlocuteur.

Nous appelons la fenétre Produits, par le menu nBes et I'option Produits.
Saisir alors dans le tableau ci-dessous les domekdives a Chaque produit.
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Les produits a leur tour sont composés d’'un oui@lus produits semi-finis
et/ou de matieres premieres.

5% produit e o el 1

- =Liste Produit

Code P [Libelle | -
ARKI00 Armnaire 100 &
] ARR200 Armaire 200 cm

|

|
: r”|”|"'*|'H|'l'|-|‘~'|f/"|?‘*f|'-i"i:::::::::::::::::::::::::::::::::::::
¢ r=Liste compozant
Code PSF [Code P [Likelle [un [Mag |Gl r | -
METAI00  ARM100  Etagére 100cm UN  MAG 3 j
| |P&MATOD  ARM100 Panneau Arigre 100 cm UN  MAG | 1
|_|PAaNLAT  ARMIO0  Panneau Lateral UM MAG 2
| |PLET100  4RM100  Panneau Etagére 100 cm UN  M&G | 1 =l
el eelmfefofale e o
- ~Liste Matigre Premigre
Code M |Code PSF |Libelle [un  |Mag |ate_PSF
M|TAOOD0 ETAI00  Taguet Métalique UN  MAG 4

Figure 4-1 : Fenétre Produits

Nous pouvons également introduire de nouvelles éesmnconcernant les
produits semi-finis ou les matieres premieres grekmt respectivement la fenétre par
le menu données et 'option Produits Semi-finid’option Matieres Premiéres.
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¥ produits Semi-Finis

o x|

Opération
|7 [ Ajouter | :Mu':udifier | ﬁ 'Supp_rimerl El Enregist_re_rl E [luitter |
—Infoz PSF —FS5F
Code PSP [Libelle | ﬂ
CodePSF : |DBLokupComboBox2 7| PETAT00  Etagere 100 cm
1] ETAZ00 Etageére 200 cm
Libellé : |Etagre 100 cm o
Figure 4-2 : Fenétre Produits Semi-finis
S8 Matieres Premiéres 10l x|
Opérations:
|7 (5 Ajouter - Fd addifier ﬁ Supprimer El E nregistrer H Euither
~Infos Matigre Premigre —bdatigre Premisre
Code M [Libelle | il
Cﬁde H a‘l‘lére IDBLDDkUDEDI’I’IbDBD?:] l BOIS00Z _BDiS 2 [2m s 2m]
| I_EH:]ISEHEI Eh:ui_s'l[lmm [_2m:-:2m].

L_ib‘ellé 0 IEcnis 2rorn [2m % 2m)

Figure 4-3 : Fenétre Matieres Premieres

4.7.2. Stockage et mouvements de stock :

ProdlG permet un contrble et un suivi du stock,t qmar produit, soit
globalement. Les saisies d'inventaires sont simptespides. A tout moment, une

correction manuelle peut étre apportée. Chaque ement est enregistré dans la base

de données.

Nous allons définir les stocks initiaux de I'entis@, ce qui constitue une des

conditions préalables a la gestion des flux.
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Le tableau suivant décrit les quantités des diffisrarticles disponibles dans le
magasin. Nous activons la fenétre de saisie dent@snations, via le menu Stocks,
option Mouvement de Stock. Ensuite, pour le magasous entrons pour chaque
article la quantité comptee telle qu'elle figurenslde tableau ci-dessous et ensuite

nous validons par Enregistrer.

5
—Moeement Stock
o M llz Eritré
Code Matiere IDELDDkupEDmeEmj [l s
Madifier
Stock : | 348 i
ﬁ Supprmer
Quantité Ajoutée : | Ajiter H  Eregister
Quantité Retirée : | Rietirer E Guitter
—Etat du Stock
Code_ !Stl:n:k_min ISh:u:k I =
b BOISO0Z2 10 348
|_|BOISOTO 10 189
| JLIN4D 10 a4

Figure 4-4 : Fenétre Mouvement Stock

4.7.3. Entrée des commandes clients :

Nous allons maintenant introduire la demande quti &ve servie par l'usine.
Nous allons entrer les commandes des clients pansfigr la production, estimer les
charges et de déterminer les commandes de matmremieres a passer aux

fournisseurs.

Pour pouvoir saisir des commandes, il faut quecégactéristiques des clients
aient été renseignées. Nous pouvons ensuite emeegides commandes pour les

articles fabriqués.
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4.7.3.1. Saisie des données clients :

ProdIG offre une véritable gestion de la relatibaernts, en intégrant une gestion
des actions a réaliser. La fiche client comportge® les informations nécessaires a la

gestion :

Informations techniques
Informations comptables
Informations commerciales
Adresses

Téléphones

etc...

L'organisation prédéfinie des données est complgtae ['utilisation de
catégories et de caractéristiques libres, entianemérables par l'utilisateur. Par ce
moyen, l'utilisateur organise librement ses donndeda facon la plus pertinente pour

son organisation. Ses besoins de gestion pourvohie¥ librement.

Nous activons la fenétre des clients (menu Verdpipn Clients). Il suffit
d'entrer le code du client et son hom ainsi quedaseignements nécessaires sur les

zones appropriées.
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A8 Clients

=10 x|

_ESSE 2

—Dpération

[ Ajouter | ' Modifier | ﬁ Supplimerl FI Enlegistrerl E Cuitter |

—Infaz Client

Code Client : |cL1

Nom/Prénom : |Cient1

N* Compte Bancaire : Ir::-w::-w:m::-mm:m:a

N® Registre COMMErce - |sumsmmssn

—Contact

Téléphonel : |043204571

Téléphone?2 : |

Fax ;]0432045?1

e-mail : lxxxxxxxxx@xmmm fr

Adressel

Ville
Pays

Code postal

Adresse?
Ville :

Pays :

Code postal :

7 lHHHHHHHHHHHH

= IT lemcen - l

- JAlgeie (1) =

{13000

Figure 4-5 : Fenétre Clients

4.7.3.2. Saisie des commandes :

Nous activons la fenétre de gestion des commaniiEstsc (menu Ventes,

option Commandes clients) et saisissons les comesatécrites par les clients.

Pour entrer une nouvelle commande, nous cliquesonge bouton Ajouter ; le

premier numéro libre est affecté. Nous entrons iem$el code du client et la date de
livraison demandée puis entrons le numéro de comej)de code de l'article et la
guantité puis validerons en cliquant sur Lancer(OFdre de Fabrication), la quantité

commandée sera automatiqguement retirée du stocknd)ua commande sera

effectuée nous cliquerons sur Enregistrer puiglitter.
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5% Commandes Clients ] =100 ]

| e ==
o

o ) .
—LCommandes Client

N® Commande : |00

Code Client : |ng =l

i Date Commande : |22/06/2003

Date Livraison : [27/07/2003

[ Ajauter | ki adifier | ﬁ Supprimerl El Enregistrerl E [ Liitker |

L | u
=Lizte Commande Client
N Cde |Code.CI |Date Tde  |Date_Liv -
p| oo cLot 22/05/20039 | 27/07/2003
[Jooz o 22/08/2009 | 27/08/2009
=

S S S

~Ordre de Fabrication

Code P [M.Cde  |Libele |Duartte | =«
_I_*‘ ARKIO0 _EIEI'I Armnaire 100 cm 3
| | .-'1‘-.F|h-12l:ll_:l -EIEI_'I _:-ﬁ-.rmcuire 2I:II_:I &m _E

Lanizer OF I

Figure 4-6 : Fenétre Commandes Clients

A la réception de la commande client, nous tramséors directement |'offre que
le client a faite en commande. Nous modifions awelilgment la commande a

enregistrer si des modifications sont advenues.

Apres validation de la commande, nous imprimongaiément I'Accusé de
Réception de Commande. Le logiciel est destingrgpldier les taches quotidiennes
de son utilisateur.
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4.7.4. Entrée des commandes fournisseurs :

Nous souhaitons maintenant passer toutes les codasarpour les

approvisionnements de matieres premieres.

Examinons les ordres de fabrication suggérés (mémhats, option Ordres
d'achat suggérés) et transmettons au service Adiatsdoit les convertir en

commandes aux fournisseurs.

Les ordres d'achat sont transformés en une commdmaee chez le
fournisseur, via Achat, option Commande fourniss®&lous cliquons sur Ajouter
pour introduire cette nouvelle commande. Nous Eaisi le Fournisseur approprié
dans la zone Code fournisseur, la date de passd¢ida commande et la date de
livraison officielle de cette derniere ainsi que daantité nécessaire pour chaque
matiere premiére. Nous cliquerons alors sur Lai@&r(Ordre d’Achat), la quantité
commandée sera ajoutée automatiquement dans le spoand la commande sera

effectuée nous cliquons sur Enregistrer puis suttéu
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£¥ Commande Fournisseur i ;IEI,EI

e et |3 IE ES R Gl

~Commandes Client

N* Commande : 004

Code Fournisseur : [Foot -]

Date Commande : |22/05/2009

Date Réception: |25/07/2009

s} .ﬂ.iauter-l Madifier | ﬂ Supprimerl H Enragistrerl n itk |

~Lizte Commande Fournizzeur
N-_EleIEDdE_:F Date Cde |Date Fec
004 FOO7 |22/05/2009 26/07/2003 |

[

| = == e ]

~Drdre dAchat
Code M [N Cde  |Quantte | -
plEOISO0Z 004 _ 50 :I
| |Linao 004 50

Lancer O& | _,J

Figure 4-7 : Fenétre Commandes Fournisseurs

La liste des fournisseurs doit étre disponible aayent via Achat, option

Fournisseurs.
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S¥ Fournisseurs 1 e =
O pération —Adresse
[ &jouter | toditier | ,m'. Supprimerl H Enregistlell E Litter | Adressel : !HHHHHHHHHHHHHHHH
rInfos Fourmisseur - Ville - m
Code Fournisseur : |[Fooi
a Pays : imgéfie 1§ ’]
Nom Geérant : |Founil Y
N* Compte Bancaire : IHHHHHHHHHHHHHH Code pOSTEll : 131 nag
N* Registre Commerce [ [sumsmsamsns
| Eontact Adresse? : |
Té|éph0ﬁ91 :IHHHHHHHHHHHH Fax jl:-t:m::-:m:r:
Ville : | 'i
Téléphone? :| _
- Pays : I .vl
e-mail :|
_ Code postal : |
Site : |

Fiqure 4-8 : Fenétre Fournisseurs

4.8. Résultats et observations :

4.8.1. Les points forts :

> De la prospection des clients jusqu'a la venterdduyits finis, en passant
par la gestion des stocks et des fournisseurslaparoduction,ProdIG apporte une

aide intelligente et efficace afin d'obtenir unstgm claire et optimale.

> ProdlG présent s'adapte a toutes les entreprige® gr ses parametres
configurables ce qui nous permet de personnal@m®pletement le logiciel, ainsi nous
pouvons I'adapter totalement aux habitudes de itrauade gestion de I'entreprise. La

généralisation du multifenétrage apporte une graodelesse a l'utilisateur.

> Il nous permet de gérer un trés grand nombre dimdtions sur les

clients, les fournisseurs, et ainsi que les pem®m@vec qui nous somme en contact.

> |l offre une meilleure réactivité pour répondre desoins Clients et une
disponibilité immeédiate des informations.
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> Il calcul automatiquement le nombre de produit skmiet le nombre de
matieres premieres nécessaire pour la fabrication pdoduit et les retires
immediatement du stock une fois I'ordre de fabraraest lancé.

> Il prévient l'utilisateur quand le stock de séodirigst atteint afin de

pouvoir se réapprovisionner en lancant I'ordre da&ae matieres premiéres

4.8.2. Les points faibles :

> La gestion des temps et des opérations ainsi queskon du codt horaire
et du temps unitaire par opération ne sont pasisesl dans ProdIG ce qui le rend
moins autonome.

» ProdIG est incapable d’analyser les performancesnatee outil de
production ainsi nous ne pouvons pas connaitredases d'arrét de nos moyens de
production et avoir en temps réel un état de raytseeme.

» Absence d’accés a distance a partir d'une simpi@ecaon intranet ou

internet.

Conclusion :

Tout comme un conducteur de véhicules automobifaataun tableau de bord
lui permettant de réaliser un trajet en ayant degmations sur I'état de son vehicule,
la mise en ceuvre d'une GPAO permet de disposetatilsgau de bord de 'activité de
I'entreprise avec des informations en temps k&eGPAO, (appelée a terme ERP :
planification des ressources de l'entreprise), dr@amourd'hui en compte la gestion
d'un ensemble de modules : commercial, devis, taeog ordonnancement, suivi,
facturation, interface avec comptabilité, analyséisique de 'activité...

Un logiciel pour qu'il remplisse sa fonction doibsalument étre simple

d'utilisation. Nous n'oublions pas que l'entrepmsest pas composée uniguement
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d'informaticiens et n'a pas le temps pour s'adapteun nouveau logiciel. C'est
pourquoi que nous avons concu une interface ugliseclaire, identique dans chaque
traitement de linformation, et aussi respectuedsela logique de l'activité de
I'utilisateur ce qui facilite sa prise en maineeténd opérationnel immédiatement.
ProdIG n’est pas complet car il n'y a pas deuxepmises qui gerent de la méme
facon. L'une voudra gérer ses temps de fabricgtlmas connaitre ses prix de revient,
faire de la planification, faire du bilan d'affaremettre en place une démarche
gualité, mesurer les taches et les activités etrgbautres fonctions dans I'entreprise
indispensable au bon fonctionnement de I'ensen@ést pourquoi notre logiciel en
comparaison avec d’autres logiciels du marché ptésan nombre important de
failles car I'entreprise durant toute la durée de activité ne trouvera pas tous les
modules nécessaires a ses besoins qui peuveneéwanos le temps. Ceci est dU au
manque d’expérience dans le domaine informatiqueg(ammation, développement)
ainsi a I'importance et a la taille du travail darréalisation d’'un projet de telle
envergure nécessité une équipe de deux personmmumin 'une spécialisée dans la
recherche bibliographique et structurelle du prbgettre dans la programmation et le

développement du programme.
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Conelusion Generale



La gestion de production s’approprie donc divercanéesmes dont la GPAO
n'est qu’'un seul. Cette derniere remplie un enserdel taches, relatives a la gestion
de production, par 'automatisation des fonctiord’dntreprise et I'optimisation des
ressources existantes. Cependant, cette assispamcerdinateur de la production
révele des limites en matiere de son utilisatiodest contraintes a I'’en contre de son
bon fonctionnement. En effet, parmi les donnéeadmmse d'un progiciel de GPAO,
figure la « gamme de fabrication » qui implique dalcul des charges lors de
I'ordonnancement des ordres de fabrication. Ceutale peut, par contre, permettre la
connaissance des modes opératoires de chaque mase nécessaire pour le
pilotage d’'une unité productive. En plus, la GPA©fournie qu'une approximation
des « délais d’obtention ». Ces derniers étanteptés comme la somme des temps
opératoires et des temps inter-opératoires, degmnétroitement relatifs aux seuls
temps opératoires dans la logique de la GPAO. Qem@es sont parmi ceux qui
traduisent les limites de l'utilisation de la GPA® qui renvoie automatiquement a
I'importance de la complémentarité entre la GPA@estautres astuces de le Gestion

de productiofy.

La conception du logiciel se résume donc a unevitgktiintellectuelle
s’effectuant dans le cadre d’'un projet découpé leas@s et visant a exprimer une

solution, sous la forme d’'un document normalisé.

Le but de cette these était tout d’abord la rétidisal’une étude bibliographique
approfondis sur la gestion de production, enswgtedéveloppement d’'un logiciel
capable d’assurer les fonctions de base de laogeste production et permet

d’effectuer toutes les opérations de gestion leékesfabrication.

?” Gestion de production : Connaissances fondamentales de P.HOMMEL
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Il est a noter toutefois que le schéma type n'ests, chaque entreprise étant
différente elle se doit de trouver la solution ¢ui convient. Elle n'est pas obligée
d'informatiser I'ensemble de son activité, bierveoti dans les industries graphiques,
la premiere étape passe par la mise en place da déx paramétrage du logiciel

méme a ce niveau, amene l'entreprise a bien faeamabn processus.

Le développement d'Internet risque de modifier uertain nombre de
parametres, en particulier pour les petites engepqui auront la possibilité de se
connecter sur un site de gestion de la productidistance. Cette connexion permettra
la diminution des codts globaux de mise en plaaeate fait, 'accés a la GPAO sera

automatise.

Pour couvrir I'ensemble des fonctions de notreciegiet pour optimiser les
performances de notre outil de production il favévpir l'insertion de nouveaux

modules qui gérent :

» Les prix de revient

» La planification, avec
- calcul entierement automatique (pas de posigorent manuel)
- calcul a capacité finie (tenant compte de la cépgournaliére, des horaires,
congés, RTT de chacun)
- simulation de fabrication d'un produit dans I'encs pour obtenir en quelques
secondes une date prévisionnelle de sortie.
- étendue maximum : 1 an

La maintenance,

Les interventions,

La qualité

vV V VYV V
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En conclusion, les ERP sont devenus des outilsnioconables, ils permettront
aux entreprises d'améliorer leur fonctionnemerdrivté mais ils ne doivent pas étre
uniguement compris et mis en ceuvre comme des onfdsmatiques, ils doivent
générer :

- de nouvelles méthodes de travail plus productives

- de nouvelles organisations plus réactives etatés ;

- de nouveaux profits pour les entreprises et |salariés.
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Annexe A

Code Source



Tablel:Produit
unit Articles;
interface
uses
Windows, Messages, SysUtils, Classes, Graphics, Controls, Forms, Dialogs,
Db, DBTables, StdCtrls, ExtCtrls, Mask, DBCtrls, Grids, DBGrids, Buttons;
type
TForm3 = class(TForm)
DBNavigatorl: TDBNavigator;
GroupBox4: TGroupBox;
DBGrid1: TDBGrid;
DBNavigator2: TDBNavigator;
DBNavigator3: TDBNavigator;
GroupBox1: TGroupBox;
GroupBox2: TGroupBox;
DBGrid2: TDBGrid;
DBGrid3: TDBGrid;
BitBtn1l: TBitBtn;
procedure Button10Click(Sender: TObject);
procedure CheckBox1Click(Sender: TObject);
procedure Button7Click(Sender: TObject);
procedure Button6Click(Sender: TObject);
procedure Button8Click(Sender: TObject);
procedure Button9Click(Sender: TObject);
procedure Button2Click(Sender: TObject);
procedure Button3Click(Sender: TObject);
procedure Button4Click(Sender: TObject);
procedure Edit2Change(Sender: TObject);
procedure Button5Click(Sender: TObject);
procedure Button1Click(Sender: TObject);
procedure BitBtn1Click(Sender: TObject);
private
{ Déclarations privées }
public
{ Déclarations publiques }
end;
var
Form3: TForm3;
implementation

uses SarPro, datamodule ;

{$SR *.DFM}

procedure TForm3.Button10Click(Sender: TObject);
begin

Form3.close;

end;

procedure TForm3.CheckBox1Click(Sender: TObject);
begin

end;

//if checkbox1.checked:=true then
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procedure TForm3.Button7Click(Sender: TObject);
begin

DataModulel.table3.append;

end;

procedure TForm3.Button6Click(Sender: TObject);
begin

Form3.close;

end;

procedure TForm3.Button8Click(Sender: TObject);
begin

DataModulel.tablel.delete;

end;

procedure TForm3.Button9Click(Sender: TObject);
begin

DataModulel.tablel.post;

end;

procedure TForm3.Button2Click(Sender: TObject);
begin

DataModulel.Table2.post;

end;

procedure TForm3.Button3Click(Sender: TObject);
begin

DataModulel.Tablel.delete;

end;

procedure TForm3.Button4Click(Sender: TObject);
begin

Form3.close;

end;

procedure TForm3.Edit2Change(Sender: TObject);
begin

//Edit2.text:=DBComboBox2.text;

end;

procedure TForm3.Button5Click(Sender: TObject);
begin

DataModulel.Table3.post

end;

procedure TForm3.Button1Click(Sender: TObject);
begin

Form3.close;

end;

procedure TForm3.BitBtn1Click(Sender: TObject);
begin

Form3.close;

end;

end.
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Table 2 :Produit Semi-Fini
unit PrSF;
interface
uses
Windows, Messages, SysUtils, Classes, Graphics, Controls, Forms, Dialogs,
StdCtrls, DBCtrls, Mask, Grids, DBGrids, ExtCtrls, Buttons;
type
TForm22 = class(TForm)
Panell: TPanel;
GroupBox2: TGroupBox;
DBGrid2: TDBGrid;
GroupBox3: TGroupBox;
Label2: TLabel;
Label4: TLabel;
DBEdit1: TDBEdit;
DBLookupComboBox2: TDBLookupComboBox;
GroupBox1: TGroupBox;
BitBtn5: TBitBtn;
BitBtn4: TBitBtn;
BitBtn2: TBitBtn;
BitBtn1: TBitBtn;
BitBtn6: TBitBtn;
procedure Button1Click(Sender: TObject);
procedure Button2Click(Sender: TObject);
procedure Button3Click(Sender: TObject);
procedure Button4Click(Sender: TObject);
procedure Button11Click(Sender: TObject);
procedure BitBtn6Click(Sender: TObject);
procedure BitBtn1Click(Sender: TObject);
procedure BitBtn2Click(Sender: TObject);
procedure BitBtn4Click(Sender: TObject);
procedure BitBtn5Click(Sender: TObject);
private
{ Déclarations privées }
public
{ Déclarations publiques }
end;
var
Form22: TForm22;
implementation
uses datamodule;
{$SR *.DFM}
procedure TForm22.Buttoni1Click(Sender: TObject);
begin
DataModulel.Table15.Append;
end;
procedure TForm22.Button2Click(Sender: TObject);
begin
DataModulel.Table15.Edit;
end;

—_ e~~~
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procedure TForm22.Button3Click(Sender: TObject);
begin

DataModulel.Table15.Delete;

end;

procedure TForm22.Button4Click(Sender: TObject);
begin

DataModulel.Table15.Post;

end;

procedure TForm22.Button11Click(Sender: TObject);
begin

Form22.close;

end;

procedure TForm22.BitBtn6Click(Sender: TObject);
begin

DataModulel.Table15.Append;

end;

procedure TForm22.BitBtn1Click(Sender: TObject);
begin

DataModulel.Table15.Edit;

end;

procedure TForm22.BitBtn2Click(Sender: TObject);
begin

DataModulel.Table15.Delete;

end;

procedure TForm22.BitBtn4Click(Sender: TObject);
begin

DataModulel.Table15.Post;

end;

procedure TForm22.BitBtn5Click(Sender: TObject);
begin

Form22.close;

end;

end.

Table 3 :Matiére Premiere
unit MatP;
interface
uses
Windows, Messages, SysUtils, Classes, Graphics, Controls, Forms, Dialogs,
StdCtrls, DBCtrls, Mask, Grids, DBGrids, ExtCtrls, Buttons;
type
TForm27 = class(TForm)
Panell: TPanel;
GroupBox2: TGroupBox;
DBGrid2: TDBGrid;
GroupBox3: TGroupBox;
Label2: TLabel;
Label4: TLabel;
DBEdit1: TDBEdit;
DBLookupComboBox2: TDBLookupComboBox;
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GroupBox1: TGroupBox;
BitBtn5: TBitBtn;
BitBtn4: TBitBtn;
BitBtn2: TBitBtn;
BitBtn1: TBitBtn;
BitBtn6: TBitBtn;
procedure Button1Click(Sender: TObject);
procedure Button2Click(Sender: TObject);
procedure Button3Click(Sender: TObject);
procedure Button4Click(Sender: TObject);
procedure Button11Click(Sender: TObject);
procedure BitBtn6Click(Sender: TObject);
procedure BitBtn1Click(Sender: TObject);
procedure BitBtn2Click(Sender: TObject);
procedure BitBtn4Click(Sender: TObject);
procedure BitBtn5Click(Sender: TObject);
private
{ Déclarations privées }
public
{ Déclarations publiques }
end;
var
Form27: TForm27;
implementation
uses datamodule;
{SR *.DFM}
procedure TForm27.Button1Click(Sender: TObject);
begin
DataModulel.Table16.Append;
end;
procedure TForm27.Button2Click(Sender: TObject);
begin
DataModulel.Table16.Edit;
end;
procedure TForm27.Button3Click(Sender: TObject);
begin
DataModulel.Table16.Delete;
end;
procedure TForm27.Button4Click(Sender: TObject);
begin
DataModulel.Table16.Post;
end;
procedure TForm27.Button11Click(Sender: TObject);
begin
Form27.close;
end;
procedure TForm27.BitBtn6Click(Sender: TObject);
begin
DataModulel.Table16.Append;
end;



procedure TForm27.BitBtn1Click(Sender: TObject);
begin

DataModulel.Table16.Edit;

end;

procedure TForm27.BitBtn2Click(Sender: TObject);
begin

DataModulel.Table16.Delete;

end;

procedure TForm27.BitBtn4Click(Sender: TObject);
begin

DataModulel.Table16.Post;

end;

procedure TForm27.BitBtn5Click(Sender: TObject);
begin

Form27.close;

end;

end.

Table 4 :Client
unit Client;
interface
uses
Windows, Messages, SysUtils, Classes, Graphics, Controls, Forms, Dialogs,
ExtCtrls, Db, DBTables, StdCtrls, Mask, DBCtrls, Grids, DBGrids, Buttons;
type
TFormb5 = class(TForm)
GroupBox1: TGroupBox;
Labell: TLabel;
Label2: TLabel;
GroupBox2: TGroupBox;
GroupBox3: TGroupBox;
Label8: TLabel;
Label9: TLabel;
Label10: TLabel;
Labelll: TLabel;
Label4: TLabel;
Label7: TLabel;
Label12: TLabel;
Label13: TLabel;
GroupBox5: TGroupBox;
Label14: TLabel;
Labell5: TLabel;
Label16: TLabel;
Labell7: TLabel;
Label5: TLabel;
DBEdit1: TDBEdit;
DBEdit2: TDBEdit;
DBEdit3: TDBEdit;
DBEdit4: TDBEdit;
DBEdit5: TDBEdit;
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DBEdit6: TDBEdit;
DBEdit7: TDBEdit;
DBEdit8: TDBEdit;
DBEdit9: TDBEdit;
DBEdit10: TDBEdit;
DBEdit11: TDBEdit;
DBComboBox1: TDBComboBox;
DBComboBox2: TDBComboBox;
DBComboBox3: TDBComboBox;
DBComboBox4: TDBComboBox;
Label3: TLabel;
DBEdit12: TDBEdit;
BitBtn5: TBitBtn;
BitBtn4: TBitBtn;
BitBtn3: TBitBtn;
BitBtn2: TBitBtn;
BitBtn1: TBitBtn;
procedure Button11Click(Sender: TObject);
procedure Button1Click(Sender: TObject);
procedure Button2Click(Sender: TObject);
procedure Button3Click(Sender: TObject);
procedure Button4Click(Sender: TObject);
procedure BitBtn1Click(Sender: TObject);
procedure BitBtn2Click(Sender: TObject);
procedure BitBtn3Click(Sender: TObject);
procedure BitBtn4Click(Sender: TObject);
procedure BitBtn5Click(Sender: TObject);
private
{ Déclarations privées }
public
{ Déclarations publiques }
end;
var
Form5: TForm5;
implementation
uses SarPro, datamodule;
{$SR *.DFM}
procedure TForm5.Button11Click(Sender: TObject);
begin
Form5.close;
end;
procedure TForm5.Button1Click(Sender: TObject);
begin
DataModulel.Table4.append;
end;
procedure TForm5.Button2Click(Sender: TObject);
begin
DataModulel.Table4.edit;
end;
procedure TForm5.Button3Click(Sender: TObject);
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begin
DataModulel.Table4.delete;
end;

procedure TForm5.Button4Click(Sender: TObject);
begin

DataModulel.Table4.post;

end;

procedure TForm5.BitBtn1Click(Sender: TObject);
begin

DataModulel.Table4.append;

end;

procedure TForm5.BitBtn2Click(Sender: TObject);
begin

DataModulel.Table4.edit;

end;

procedure TForm5.BitBtn3Click(Sender: TObject);
begin

DataModulel.Table4.delete;

end;

procedure TForm5.BitBtn4Click(Sender: TObject);
begin

DataModulel.Table4.post;

end;

procedure TForm5.BitBtn5Click(Sender: TObject);
begin

Form5.close;

end;

end.

Table 5 :Fournisseur
unit Fournisseurs;
interface
uses
Windows, Messages, SysUTtils, Classes, Graphics, Controls, Forms, Dialogs,
ExtCtrls, Db, DBTables, StdCtrls, Mask, DBCtrls, Grids, DBGrids, Buttons;
type
TForm4 = class(TForm)
GroupBox1: TGroupBox;
Labell: TLabel;
Label2: TLabel;
Label5: TLabel;
Label6: TLabel;
GroupBox2: TGroupBox;
GroupBox3: TGroupBox;
Label8: TLabel;
Label9: TLabel;
Label10: TLabel;
Labelll: TLabel;
Label4: TLabel;
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Label7: TLabel;
Label12: TLabel;
Label13: TLabel;
GroupBox5: TGroupBox;
Label14: TLabel;
Label15: TLabel;
Labell6: TLabel;
Labell7: TLabel;
Label18: TLabel;
DBEdit1: TDBEdit;
DBEdit2: TDBEdit;
DBEdit3: TDBEdit;
DBEdit4: TDBEdit;
DBEdit6: TDBEdit;
DBEdit8: TDBEdit;
DBEdit7: TDBEdit;
DBEdit9: TDBEdit;
DBEdit10: TDBEdit;
DBEdit11: TDBEdit;
DBEdit13: TDBEdit;
DBEdit12: TDBEdit;
DBEdit14: TDBEdit;
DBComboBox3: TDBComboBox;
DBComboBox4: TDBComboBox;
DBComboBox2: TDBComboBox;
DBComboBox1: TDBComboBox;
BitBtn1l: TBitBtn;
BitBtn2: TBitBtn;
BitBtn3: TBitBtn;
BitBtn4: TBitBtn;
BitBtn5: TBitBtn;
procedure Button11Click(Sender: TObject);
procedure Button1Click(Sender: TObject);
procedure Button2Click(Sender: TObject);
procedure Button3Click(Sender: TObject);
procedure Button4Click(Sender: TObject);
procedure BitBtn1Click(Sender: TObject);
procedure BitBtn2Click(Sender: TObject);
procedure BitBtn3Click(Sender: TObject);
procedure BitBtn4Click(Sender: TObject);
procedure BitBtn5Click(Sender: TObject);
private
{ Déclarations privées }
public
{ Déclarations publiques }
end;
var
Form4: TForm4;
implementation
uses SarPro, datamodule;
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{$SR *.DFM}

procedure TForm4.Button11Click(Sender: TObject);
begin

Form4.close;

end;

procedure TForm4.Button1Click(Sender: TObject);
begin

DataModulel.Table5.append;

end;

procedure TForm4.Button2Click(Sender: TObject);
begin

DataModulel.Table5.edit;

end;

procedure TForm4.Button3Click(Sender: TObject);
begin

DataModulel.Table5.delete;

end;

procedure TForm4.Button4Click(Sender: TObject);
begin

DataModulel.Table5.post;

end;

procedure TForm4.BitBtn1Click(Sender: TObject);
begin

DataModulel.Table5.append;

end;

procedure TForm4.BitBtn2Click(Sender: TObject);
begin

DataModulel.Table5.edit;

end;

procedure TForm4.BitBtn3Click(Sender: TObject);
begin

DataModulel.Table5.delete;

end;

procedure TForm4.BitBtn4Click(Sender: TObject);
begin

DataModulel.Table5.post;

end;

procedure TForm4.BitBtn5Click(Sender: TObject);
begin

Form4.close;

end;

end.

Table 6 :Commande Client

unit Commandes;

interface

uses
Windows, Messages, SysUtils, Classes, Graphics, Controls, Forms, Dialogs,
Buttons, Db, DBTables, StdCtrls, Mask, DBCtrls, ExtCtrls, Grids, DBGrids;

type
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TForm6 = class(TForm)
Panell: TPanel;
DBNavigator5: TDBNavigator;
GroupBox7: TGroupBox;
Label9: TLabel;
Label10: TLabel;
Labelll: TLabel;
Label12: TLabel;
DBEdit7: TDBEdit;
DBEdit8: TDBEdit;
DBEdit9: TDBEdit;
GroupBox8: TGroupBox;
DBNavigator6: TDBNavigator;
GroupBox9: TGroupBox;
BitBtn2: TBitBtn;
DBLookupComboBox1: TDBLookupComboBox;
DBGrid1: TDBGrid;
DBGrid2: TDBGrid;
BitBtn5: TBitBtn;
BitBtn4: TBitBtn;
BitBtn3: TBitBtn;
BitBtn6: TBitBtn;
BitBtn1: TBitBtn;
procedure Button2Click(Sender: TObject);
procedure Button7Click(Sender: TObject);
procedure Button3Click(Sender: TObject);
procedure Button4Click(Sender: TObject);
procedure Button5Click(Sender: TObject);
procedure Button1Click(Sender: TObject);
procedure Button8Click(Sender: TObject);
procedure Button9Click(Sender: TObject);
procedure Button10Click(Sender: TObject);
procedure Button6Click(Sender: TObject);
procedure BitBtn2Click(Sender: TObject);
procedure BitBtn6Click(Sender: TObject);
procedure BitBtn3Click(Sender: TObject);
procedure BitBtn4Click(Sender: TObject);
procedure BitBtn5Click(Sender: TObject);
procedure BitBtn1Click(Sender: TObject);
private
{ Déclarations privées }
public
{ Déclarations publiques }
end;
var
Form6: TForm6;
implementation
uses SarPro, datamodule, Unit16;
{SR *.DFM}
procedure TForm6.Button2Click(Sender: TObject);

—_ e~~~
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begin

Formé6.close;

end;

procedure TForm6.Button7Click(Sender: TObject);

begin

application.terminate;

end;

procedure TForm6.Button3Click(Sender: TObject);

begin

DataModulel.Table6.append;

end;

procedure TForm6.Button4Click(Sender: TObject);

begin

DataModulel.Table6.edit;

end;

procedure TForm6.Button5Click(Sender: TObject);

begin

DataModulel.Table6.delete;

end;

procedure TForm6.Button1Click(Sender: TObject);

begin

DataModulel.Table6.post;

end;

procedure TForm6.Button8Click(Sender: TObject);

begin

DataModulel.Table7.append;

end;

procedure TForm6.Button9Click(Sender: TObject);

begin

DataModulel.Table7.edit;

end;

procedure TForm6.Button10Click(Sender: TObject);

begin

DataModulel.Table7.delete;

end;

procedure TForm6.Button6Click(Sender: TObject);

begin

DataModulel.Table7.post;

end;

procedure TForm6.BitBtn2Click(Sender: TObject);

var ContrainteStock:boolean;

ContraintelListe:string;

begin

ContrainteStock:=true;

Contrainteliste:=";

if DataModulel.table6.FieldByName('Valider').value=false
then

begin

datamodulel.Queryl.Close;
datamodulel.Query1.SQL.Clear;
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datamodulel.Query1.SQL.Add('delete from sf_temp ;');

datamodulel.Queryl.ExecSQL;

datamodulel.Query2.Close;

datamodulel.Query2.SQL.Clear;

datamodulel.Query2.SQL.Add('delete from sf2_temp ; ');

datamodulel.Query2.ExecSQL;

datamodulel.Queryl.Close;

datamodulel.Query1.5QL.Clear;

datamodulel.Query1.SQL.Add('delete from mp_temp ;');

datamodulel.Queryl.ExecSQL;

datamodulel.Query2.Close;

datamodulel.Query2.5QL.Clear;

datamodulel.Query2.SQL.Add('delete from mp2_temp ;');

datamodulel.Query2.ExecSQL;

datamodulel.Queryl.Close;

datamodulel.Query1.SQL.Clear;

datamodulel.Query1.SQL.Add('insert into sf_temp (CODE_PSF,QTE_P) ");

datamodulel.Query1.SQL.Add('select sf.code_psf, sf.qte_p*cp.quantite');

datamodulel.Query1.SQL.Add('from produit_semi_fini sf, commande_produit cp, commande_client cc');

datamodulel.Query1.SQL.Add('where
cc.n_cde=""+datamodulel1.Table12.FieldByName('N_Cde').AsString+"");

datamodulel.Query1.SQL.Add('and cp.n_cde=cc.n_cde');

datamodulel.Query1.SQL.Add('and cp.code_p=sf.code_p');

datamodulel.Queryl.ExecSQL;

datamodulel.Query2.Close;

datamodulel.Query2.5QL.Clear;

datamodulel.Query2.SQL.Add('insert into sf2_temp (CODE_PSF,QTE_P) ');

datamodulel.Query2.SQL.Add('select enfant.code_psf, parent.qte_p*enfant.qte_p');

datamodulel.Query2.SQL.Add('from sf_temp parent, produit_semi_fini enfant ');

datamodulel.Query2.SQL.Add('where parent.code_psf=enfant.code_p');

datamodulel.Query2.ExecSQL;

datamodulel.Queryl.Close;

datamodulel.Query1.5QL.Clear;

datamodulel.Query1.SQL.Add('insert into sf_temp (CODE_PSF,QTE_P) ');
datamodulel.Query1.SQL.Add('select sf2.code_psf, sf2.qte_p');
datamodulel.Query1.SQL.Add('from sf2_temp sf2, sf_temp sf');
datamodulel.Query1.SQL.Add('where sf2.code_psf=sf.code_psf');
datamodulel.Queryl.ExecSQL;

datamodulel.Query2.Close;

datamodulel.Query2.SQL.Clear;

datamodulel.Query2.SQL.Add('delete from sf2_temp ; ');
datamodulel.Query2.ExecSQL;

datamodulel.Query2.Close;

datamodulel.Query2.SQL.Clear;

datamodulel.Query2.SQL.Add('insert into sf2_temp (CODE_PSF,QTE_P) ');
datamodulel.Query2.SQL.Add('select sf.code_psf, sum(sf.qte_p)");
datamodulel.Query2.SQL.Add('from sf_temp sf ');
datamodulel.Query2.SQL.Add('group by sf.code_psf');
datamodulel.Query2.ExecSQL;
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datamodulel.Queryl.Close;

datamodulel.Query1.SQL.Clear;

datamodulel.Query1.SQL.Add('insert into mp_temp (CODE_M,QTE) ');
datamodulel.Query1.SQL.Add('select mp.code_m, sf2.qte_p*mp.qte_psf');
datamodulel.Query1.SQL.Add('from sf2_temp sf2, matiere_premiere mp');
datamodulel.Query1.SQL.Add('where sf2.code_psf=mp.code_psf');
datamodulel.Queryl.ExecSQL;

datamodulel.Query2.Close;

datamodulel.Query2.5QL.Clear;

datamodulel.Query2.SQL.Add('insert into mp2_temp (CODE_M,QTE) ');
datamodulel.Query2.SQL.Add('select mp.code_m , sum(mp.qte)');
datamodulel.Query2.SQL.Add('from mp_temp mp ');
datamodulel.Query2.SQL.Add('group by mp.code_m');
datamodulel.Query2.ExecSQL;
//********************************************************
// vérifier si les quntités de la requéte respectent

// le stock minimum, si c'est le cas "ContrainteStock"

// est a "true" sinon "Contrainteliste" va regrouper

// la liste des matiéres premiére qui ne respectent

// pas le stock minimum
//********************************************************
datamodulel.TableTemp4.open;

datamodulel.TableTemp4.First;

datamodulel.Table14.First;

While (not datamodulel.Table14.Eof) Do

BEGIN
if datamodulel.TableTemp4.FindKey([datamodulel.Tablel4Code_m.value]) then
begin
if datamodulel.Table14.FieldByName('stock_min').Value >=
datamodulel.Table14.FieldByName('stock').Value-datamodulel.TableTemp4.FieldByName('qte').Value
then
begin

ContrainteStock:=false;
ContraintelListe:=ContraintelListe+' '+datamodulel.Table14.FieldByName('code_m').value;
end;
end;
datamodulel.Tablel4.Next;
end;
//********************************************************
if ContrainteStock=true then
begin
datamodulel.Queryl.Close;
datamodulel.Query1.SQL.Clear;
datamodulel.Query1.5QL.Add('update matiere ma');
datamodulel.Query1.5QL.Add('set ma.stock= ma.stock -');
datamodulel.Query1.SQL.Add('(select mp2.qte ');
datamodulel.Queryl1.SQL.Add('from mp2_temp mp2');
datamodulel.Query1.5QL.Add('where mp2.code_m = ma.code_m )');

//datamodulel.Queryl.Constrained:=true;
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//datamodulel.Table14.Constraints.BeginUpdate;
datamodulel.Queryl.ExecSQL;
DataModulel.table6.Edit;
DataModulel.table6.FieldByName('Valider').value:=true;
datamodulel.Tablel4.Refresh;
end
else showmessage(ContraintelListe+' en dessous du stock minimum, veuillez réaprovisionner');

end

else

begin
showmessage('Cette commande a déja été validée, veuillez entrer une nouvelle commande')

end;

end;

procedure TForm6.BitBtn6Click(Sender: TObject);
begin

DataModulel.Table6.append;

end;

procedure TForm6.BitBtn3Click(Sender: TObject);
begin

DataModulel.Table6.delete;

end;

procedure TForm6.BitBtn4Click(Sender: TObject);
begin

DataModulel.Table6.post;

end;

procedure TForm6.BitBtn5Click(Sender: TObject);
begin

Formé6.close;

end;

procedure TForm6.BitBtn1Click(Sender: TObject);
begin

DataModulel.Table6.edit;

end;

end.

Table 7 :Commande Fournisseur
unit CommandesF;
interface
uses
Windows, Messages, SysUTtils, Classes, Graphics, Controls, Forms, Dialogs,
Buttons, Grids, DBGrids, DBCtrls, StdCtrls, Mask, ExtCtrls;
type
TForm17 = class(TForm)
Panel2: TPanel;
DBNavigatorl: TDBNavigator;
GroupBox2: TGroupBox;
Label4: TLabel;
Label7: TLabel;
Label2: TLabel;
Label5: TLabel;
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DBEdit1: TDBEdit;
DBEdit2: TDBEdit;
DBEdit3: TDBEdit;
GroupBox4: TGroupBox;
DBNavigator3: TDBNavigator;
GroupBox5: TGroupBox;
BitBtn3: TBitBtn;
DBGrid2: TDBGrid;
DBLookupComboBox1: TDBLookupComboBox;
DBGrid1: TDBGrid;
BitBtn1l: TBitBtn;
BitBtn6: TBitBtn;
BitBtn4: TBitBtn;
BitBtn5: TBitBtn;
BitBtn2: TBitBtn;
procedure Button2Click(Sender: TObject);
procedure Button3Click(Sender: TObject);
procedure Button4Click(Sender: TObject);
procedure Button5Click(Sender: TObject);
procedure Button1Click(Sender: TObject);
procedure BitBtn3Click(Sender: TObject);
procedure BitBtn6Click(Sender: TObject);
procedure BitBtn1Click(Sender: TObject);
procedure BitBtn4Click(Sender: TObject);
procedure BitBtn5Click(Sender: TObject);
procedure BitBtn2Click(Sender: TObject);
private
{ Déclarations privées }
public
{ Déclarations publiques }
end;
var
Form17: TForm17;
implementation
uses datamodule, BonCde;
{$SR *.DFM}
procedure TForm17.Button2Click(Sender: TObject);
begin
Form17.close;
end;
procedure TForm17.Button3Click(Sender: TObject);
begin
DataModulel.Table7.Append;
end;
procedure TForm17.Button4Click(Sender: TObject);
begin
DataModulel.Table7.Edit;
end;
procedure TForm17.Button5Click(Sender: TObject);
begin
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DataModulel.Table7.Delete;
end;
procedure TForm17.Buttoni1Click(Sender: TObject);
begin
DataModulel.Table7.post;
end;
procedure TForm17.BitBtn3Click(Sender: TObject);
begin
if DataModulel.table7.FieldByName('Valider').value=false
then begin
datamodulel.Query3.Close;
datamodulel.Query3.5QL.Clear;
datamodulel.Query3.SQL.Add('UPDATE matiere ma');
datamodulel.Query3.SQL.Add('SET ma.stock= ma.stock +');
datamodulel.Query3.SQL.Add('(select cm.quantite ');
datamodulel.Query3.5QL.Add('from commande_matiere cm');
datamodulel.Query3.5QL.Add('where cm.code_m = ma.code_m');
datamodulel.Query3.5QL.Add('and cm.n_cde ="'+datamodulel1.Table7.fieldbyname('N_Cde').AsString +'")");
datamodulel.Query3.SQL.Add('WHERE ma.code_m IN ');
datamodulel.Query3.5QL.Add('(select cm.code_m');
datamodulel.Query3.5QL.Add('from commande_matiere cm ');
datamodulel.Query3.5SQL.Add('where cm.n_cde
=""+datamodulel.Table7.fieldbyname('N_Cde').AsString+'")');
datamodulel.Query3.ExecSQL;
//datamodulel.Table14.Close;
//datamodulel.Table14.open;
//datamodulel.table14.Edit;
//datamodulel.table14.fieldbyname('Stock').asinteger:=datamodulel.table14.fieldbyname('Stock').asinteger
+ datamodulel.tablel3.fieldbyname('Quantite').asinteger;
// ne marche que pour la premiére case
datamodulel.table7.edit;
datamodulel.table7.fieldbyname('Valider').value:=true;
datamodulel.Tablel4.Close;
datamodulel.Tablel4.open;
end
else
showmessage('veuillez entrer une nouvelle commande') ;
end;
procedure TForm17.BitBtn6Click(Sender: TObject);
begin
DataModulel.Table7.Append;
end;
procedure TForm17.BitBtn1Click(Sender: TObject);
begin
DataModulel.Table7.Edit;
end;
procedure TForm17.BitBtn4Click(Sender: TObject);
begin
DataModulel.Table7.post;
end;
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procedure TForm17.BitBtn5Click(Sender: TObject);
begin

Form17.close;

end;

procedure TForm17.BitBtn2Click(Sender: TObject);
begin

DataModulel.Table7.Delete;

end;

end.

Table 8 :Ville
Représente la liste de toutes les villes d’Algérie.

Table 9 :Pays
Représente la liste de tous les pays du monde.

Table 10 :Poste de charge
Représente les trois postes de charges a savdicleupage, l'usinage et le

montage.

Table 11 :Mot de Passe
unit GPAO;
interface
uses
Windows, Messages, SysUtils, Classes, Graphics, Controls, Forms, Dialogs,
StdCtrls, Buttons, Db, DBTables;
type
TForm1 = class(TForm)
Labell: TLabel;
Editl: TEdit;
Entrer: TBitBtn;
Buttonl: TButton;
Label3: TLabel;
Label2: TLabel;
procedure Edit1Change(Sender: TObject);
procedure Button1Click(Sender: TObject);
procedure EntrerClick(Sender: TObject);
procedure Edit1KeyDown(Sender: TObject; var Key: Word;
Shift: TShiftState);
private
{ Déclarations privées }
public
{ Déclarations publiques }
end;
var
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Forml: TForml;
essai: integer;
implementation
uses SarPro, datamodule;
{$SR *.DFM}
procedure TForm1.Edit1Change(Sender: TObject);
begin
if editl.text<>" then entrer.enabled:=true
else entrer.enabled:=false;
end;
procedure TForm1.Button1Click(Sender: TObject);
begin
application.Terminate;
end;
procedure TForm1.EntrerClick(Sender: TObject);
begin
DataModulel.Tablel1.open;
if DataModulel.Table11.findkey([edit1.text]) then form2.showmodal
else showmessage('Mot de passe incorrect, veuillez le saisir de nouveau');
editl.clear;
end;
procedure TForm1.Edit1KeyDown(Sender: TObject; var Key: Word;
Shift: TShiftState);
begin
if key =13 then begin
DataModulel.Tablel1l.open;
if DataModulel.Tablell.findkey([edit1l.text]) then form2.showmodal
else showmessage('Mot de passe incorrect, veuillez le saisir de nouveau');
editl.clear;
end;
end;
end.

Table 12 :Commande Produit
unit Commandes;
interface
uses
Windows, Messages, SysUTtils, Classes, Graphics, Controls, Forms, Dialogs,
Buttons, Db, DBTables, StdCtrls, Mask, DBCtrls, ExtCtrls, Grids, DBGrids;
type
TForm6 = class(TForm)
Panell: TPanel;
DBNavigator5: TDBNavigator;
GroupBox7: TGroupBox;
Label9: TLabel;
Label10: TLabel;
Labelll: TLabel;
Label12: TLabel;
DBEdit7: TDBEdit;
DBEdit8: TDBEdit;
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DBEdit9: TDBEdit;
GroupBox8: TGroupBox;
DBNavigator6: TDBNavigator;
GroupBox9: TGroupBox;
BitBtn2: TBitBtn;
DBLookupComboBox1: TDBLookupComboBox;
DBGrid1: TDBGrid;
DBGrid2: TDBGrid;
BitBtn5: TBitBtn;
BitBtn4: TBitBtn;
BitBtn3: TBitBtn;
BitBtn6: TBitBtn;
BitBtn1l: TBitBtn;
procedure Button2Click(Sender: TObject);
procedure Button7Click(Sender: TObject);
procedure Button3Click(Sender: TObject);
procedure Button4Click(Sender: TObject);
procedure Button5Click(Sender: TObject);
procedure Button1Click(Sender: TObject);
procedure Button8Click(Sender: TObject);
procedure Button9Click(Sender: TObject);
procedure Button10Click(Sender: TObject);
procedure Button6Click(Sender: TObject);
procedure BitBtn2Click(Sender: TObject);
procedure BitBtn6Click(Sender: TObject);
procedure BitBtn3Click(Sender: TObject);
procedure BitBtn4Click(Sender: TObject);
procedure BitBtn5Click(Sender: TObject);
procedure BitBtn1Click(Sender: TObject);
private
{ Déclarations privées }
public
{ Déclarations publiques }
end;
var
Form6: TForme6;
implementation
uses SarPro, datamodule, Unit16;
{$SR *.DFM}
procedure TForm6.Button2Click(Sender: TObject);
begin
Formé6.close;
end;
procedure TForm6.Button7Click(Sender: TObject);
begin
application.terminate;
end;
procedure TForm6.Button3Click(Sender: TObject);
begin
DataModulel.Table6.append;
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end;

procedure TForm6.Button4Click(Sender: TObject);
begin

DataModulel.Table6.edit;

end;

procedure TForm6.Button5Click(Sender: TObject);
begin

DataModulel.Table6.delete;

end;

procedure TForm6.Button1Click(Sender: TObject);
begin

DataModulel.Table6.post;

end;

procedure TForm6.Button8Click(Sender: TObject);
begin

DataModulel.Table7.append;

end;

procedure TForm6.Button9Click(Sender: TObject);
begin

DataModulel.Table7.edit;

end;

procedure TForm6.Button10Click(Sender: TObject);
begin

DataModulel.Table7.delete;

end;

procedure TForm6.Button6Click(Sender: TObject);
begin

DataModulel.Table7.post;

end;

procedure TForm6.BitBtn2Click(Sender: TObject);

var ContrainteStock:boolean;

ContraintelListe:string;

begin

ContrainteStock:=true;

Contrainteliste:=";

if DataModulel.table6.FieldByName('Valider').value=false
then

begin

datamodulel.Queryl.Close;
datamodulel.Query1.SQL.Clear;
datamodulel.Query1.SQL.Add('delete from sf_temp ;');
datamodulel.Queryl.ExecSQL;
datamodulel.Query2.Close;
datamodulel.Query2.5QL.Clear;
datamodulel.Query2.SQL.Add('delete from sf2_temp ; ');
datamodulel.Query2.ExecSQL;
datamodulel.Queryl.Close;
datamodulel.Query1.SQL.Clear;
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datamodulel.Query1.SQL.Add('delete from mp_temp ; ');
datamodulel.Queryl.ExecSQL;

datamodulel.Query2.Close;

datamodulel.Query2.SQL.Clear;

datamodulel.Query2.SQL.Add('delete from mp2_temp ;');

datamodulel.Query2.ExecSQL;

datamodulel.Queryl.Close;

datamodulel.Query1.5QL.Clear;

datamodulel.Query1.SQL.Add('insert into sf_temp (CODE_PSF,QTE_P) ');

datamodulel.Query1.SQL.Add('select sf.code_psf, sf.qte_p*cp.quantite');

datamodulel.Query1.SQL.Add('from produit_semi_fini sf, commande_produit cp, commande_client cc');

datamodulel.Query1.SQL.Add('where
cc.n_cde=""+datamodulel.Table12.FieldByName('N_Cde').AsString+"");

datamodulel.Query1.SQL.Add('and cp.n_cde=cc.n_cde');

datamodulel.Query1.SQL.Add('and cp.code_p=sf.code_p');

datamodulel.Queryl.ExecSQL;

datamodulel.Query2.Close;

datamodulel.Query2.SQL.Clear;

datamodulel.Query2.SQL.Add('insert into sf2_temp (CODE_PSF,QTE_P)');
datamodulel.Query2.SQL.Add('select enfant.code_psf, parent.qte_p*enfant.qte_p');
datamodulel.Query2.SQL.Add('from sf_temp parent, produit_semi_fini enfant ');
datamodulel.Query2.SQL.Add('where parent.code_psf=enfant.code_p');
datamodulel.Query2.ExecSQL;

datamodulel.Queryl.Close;

datamodulel.Query1.SQL.Clear;

datamodulel.Query1.SQL.Add('insert into sf_temp (CODE_PSF,QTE_P) ');
datamodulel.Query1.SQL.Add('select sf2.code_psf, sf2.qte_p');
datamodulel.Query1.SQL.Add('from sf2_temp sf2, sf_temp sf');
datamodulel.Query1.SQL.Add('where sf2.code_psf=sf.code_psf');
datamodulel.Queryl.ExecSQL;

datamodulel.Query2.Close;

datamodulel.Query2.5QL.Clear;

datamodulel.Query2.SQL.Add('delete from sf2_temp ; ');
datamodulel.Query2.ExecSQL;

datamodulel.Query2.Close;

datamodulel.Query2.SQL.Clear;

datamodulel.Query2.SQL.Add('insert into sf2_temp (CODE_PSF,QTE_P)');
datamodulel.Query2.SQL.Add('select sf.code_psf, sum(sf.qte_p)");
datamodulel.Query2.SQL.Add('from sf_temp sf ');
datamodulel.Query2.SQL.Add('group by sf.code_psf');
datamodulel.Query2.ExecSQL;

datamodulel.Queryl.Close;

datamodulel.Query1.SQL.Clear;

datamodulel.Query1.SQL.Add('insert into mp_temp (CODE_M,QTE) ');
datamodulel.Query1.SQL.Add('select mp.code_m, sf2.qte_p*mp.qte_psf');
datamodulel.Query1.SQL.Add('from sf2_temp sf2, matiere_premiere mp ');
datamodulel.Query1.SQL.Add('where sf2.code_psf=mp.code_psf');
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datamodulel.Queryl.ExecSQL;
datamodulel.Query2.Close;
datamodulel.Query2.SQL.Clear;
datamodulel.Query2.5SQL.Add('insert into mp2_temp (CODE_M,QTE) ');
datamodulel.Query2.SQL.Add('select mp.code_m , sum(mp.qte)');
datamodulel.Query2.SQL.Add('from mp_temp mp ');
datamodulel.Query2.SQL.Add('group by mp.code_m');
datamodulel.Query2.ExecSQL;
//********************************************************
// vérifier si les quntités de la requéte respectent
// le stock minimum, si c'est le cas "ContrainteStock"
// est a "true" sinon "Contrainteliste" va regrouper
// |a liste des matiéres premiére qui ne respectent
// pas le stock minimum
//********************************************************
datamodulel.TableTemp4.open;
datamodulel.TableTemp4.First;
datamodulel.Table14.First;
While (not datamodulel.Table14.Eof) Do
BEGIN
if datamodulel.TableTemp4.FindKey([datamodulel.Table14Code_m.value]) then
begin
if datamodulel.Table14.FieldByName('stock_min').Value >=
datamodulel.Table14.FieldByName('stock').Value-datamodulel.TableTemp4.FieldByName('qte').Value
then
begin
ContrainteStock:=false;
ContraintelListe:=ContrainteListe+' '+datamodulel.Table14.FieldByName('code_m').value;
end;
end;
datamodulel.Table14.Next;
end;
//********************************************************
if ContrainteStock=true then
begin
datamodulel.Queryl.Close;
datamodulel.Query1.SQL.Clear;
datamodulel.Query1.5QL.Add('update matiere ma');
datamodulel.Query1.5QL.Add('set ma.stock= ma.stock -');
datamodulel.Query1.5SQL.Add('(select mp2.qte ');
datamodulel.Query1.SQL.Add('from mp2_temp mp2');
datamodulel.Query1.5QL.Add('where mp2.code_m = ma.code_m )');

//datamodulel.Queryl.Constrained:=true;
//datamodulel.Table14.Constraints.BeginUpdate;
datamodulel.Queryl.ExecSQL;
DataModulel.table6.Edit;
DataModulel.table6.FieldByName('Valider').value:=true;
datamodulel.Tablel4.Refresh;
end
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else showmessage(ContraintelListe+' en dessous du stock minimum, veuillez réaprovisionner');
end
else
begin
showmessage('Cette commande a déja été validée, veuillez entrer une nouvelle commande')
end;
end;
procedure TForm6.BitBtn6Click(Sender: TObject);
begin
DataModulel.Table6.append;
end;
procedure TForm6.BitBtn3Click(Sender: TObject);
begin
DataModulel.Table6.delete;
end;

procedure TForm6.BitBtn4Click(Sender: TObject);
begin

DataModulel.Table6.post;

end;

procedure TForm6.BitBtn5Click(Sender: TObject);
begin

Formé6.close;

end;

procedure TForm6.BitBtn1Click(Sender: TObject);
begin

DataModulel.Table6.edit;

end;

end.

Table 13 :Commande matiére premiére
unit CommandesF;
interface
uses
Windows, Messages, SysUTtils, Classes, Graphics, Controls, Forms, Dialogs,
Buttons, Grids, DBGrids, DBCtrls, StdCtrls, Mask, ExtCtrls;
type
TForm17 = class(TForm)
Panel2: TPanel;
DBNavigatorl: TDBNavigator;
GroupBox2: TGroupBox;
Label4: TLabel;
Label7: TLabel;
Label2: TLabel;
Label5: TLabel;
DBEdit1: TDBEdit;
DBEdit2: TDBEdit;
DBEdit3: TDBEdit;
GroupBox4: TGroupBox;
DBNavigator3: TDBNavigator;

111



GroupBox5: TGroupBox;
BitBtn3: TBitBtn;
DBGrid2: TDBGrid;

DBLookupComboBox1: TDBLookupComboBox;

DBGrid1: TDBGrid;
BitBtn1: TBitBtn;
BitBtn6: TBitBtn;
BitBtn4: TBitBtn;
BitBtn5: TBitBtn;
BitBtn2: TBitBtn;
procedure Button2Click
procedure Button3Click
procedure Button4Click
procedure Button5Click

—_ e~~~

Sender: TObject);
Sender: TObject);
Sender: TObject);
Sender: TObject);

procedure Button1Click(Sender: TObject);
procedure BitBtn3Click(Sender: TObject);
procedure BitBtn6Click(Sender: TObject);
procedure BitBtn1Click(Sender: TObject);
procedure BitBtn4Click(Sender: TObject);
procedure BitBtn5Click(Sender: TObject);
procedure BitBtn2Click(Sender: TObject);

private
{ Déclarations privées }
public
{ Déclarations publiques }

end;
var

Form17: TForm17;
implementation
uses datamodule, BonCde;
{SR *.DFM}
procedure TForm17.Button2Click(Sender
begin
Form17.close;
end;
procedure TForm17.Button3Click(Sender
begin
DataModulel.Table7.Append;
end;
procedure TForm17.Button4Click(Sender
begin
DataModulel.Table7.Edit;
end;
procedure TForm17.Button5Click(Sender
begin
DataModulel.Table7.Delete;
end;
procedure TForm17.Button1Click(Sender
begin
DataModulel.Table7.post;

: TObject);

: TObject);

: TObject);

: TObject);

: TObject);
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end;

procedure TForm17.BitBtn3Click(Sender: TObject);

begin

if DataModulel.table7.FieldByName('Valider').value=false
then begin
datamodulel.Query3.Close;

datamodulel.Query3.5QL.Clear;
datamodulel.Query3.SQL.Add('UPDATE matiere ma');
datamodulel.Query3.SQL.Add('SET ma.stock= ma.stock +');
datamodulel.Query3.SQL.Add('(select cm.quantite ');
datamodulel.Query3.5SQL.Add('from commande_matiere cm');
datamodulel.Query3.SQL.Add('where cm.code_m = ma.code_m');
datamodulel.Query3.5SQL.Add('and cm.n_cde ="'+datamodulel.Table7.fieldbyname('N_Cde').AsString +'")");
datamodulel.Query3.SQL.Add('WHERE ma.code_m IN ');
datamodulel.Query3.5SQL.Add('(select cm.code_m');
datamodulel.Query3.5QL.Add('from commande_matiere cm ');
datamodulel.Query3.5SQL.Add('where cm.n_cde
=""+datamodulel.Table7.fieldbyname('N_Cde').AsString+'")');
datamodulel.Query3.ExecSQL;

//datamodulel.Table14.Close;

//datamodulel.Table14.open;

//datamodulel.table14.Edit;
//datamodulel.table14.fieldbyname('Stock').asinteger:=datamodulel.table14.fieldbyname('Stock').asinteger
+ datamodulel.tablel3.fieldbyname('Quantite').asinteger;

// ne marche que pour la premiére case
datamodulel.table7.edit;
datamodulel.table7.fieldbyname('Valider').value:=true;
datamodulel.Tablel4.Close;

datamodulel.Tablel4.open;

end

else

showmessage('veuillez entrer une nouvelle commande') ;

end;

procedure TForm17.BitBtn6Click(Sender: TObject);

begin

DataModulel.Table7.Append;

end;

procedure TForm17.BitBtn1Click(Sender: TObject);

begin

DataModulel.Table7.Edit;

end;

procedure TForm17.BitBtn4Click(Sender: TObject);

begin

DataModulel.Table7.post;

end;

procedure TForm17.BitBtn5Click(Sender: TObject);

begin

Form17.close;

end;

—_—~ e~ o~~~ —~
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procedure TForm17.BitBtn2Click(Sender: TObject);
begin

DataModulel.Table7.Delete;

end;

end.

Table 14 :Liste des Produits Semi-Finis
unit listPSF;
interface
uses
Windows, Messages, SysUTtils, Classes, Graphics, Controls, Forms, Dialogs,
StdCtrls, Grids, DBGrids, Buttons;
type
TForm24 = class(TForm)
DBGrid1: TDBGrid;
BitBtn1l: TBitBtn;
BitBtn2: TBitBtn;
procedure Button2Click(Sender: TObject);
procedure Button1Click(Sender: TObject);
procedure BitBtn1Click(Sender: TObject);
procedure BitBtn2Click(Sender: TObject);
private
{ Déclarations privées }
public
{ Déclarations publiques }
end;
var
Form24: TForm24;
implementation
uses datamodule, ImpresPSF;
{SR *.DFM}
procedure TForm24.Button2Click(Sender: TObject);
begin
Form24.close;
end;
procedure TForm24.Button1Click(Sender: TObject);
begin
Form23.quickrepl.preview;
end;
procedure TForm24.BitBtn1Click(Sender: TObject);
begin
Form23.quickrepl.preview;
end;
procedure TForm24.BitBtn2Click(Sender: TObject);
begin
Form24.close;
end;
end.

114



Table 15 :Liste des matiéres Premiéres
unit etatstock;
interface
uses
Windows, Messages, SysUtils, Classes, Graphics, Controls, Forms, Dialogs,
Grids, DBGrids, Db, DBTables, StdCtrls, Buttons;
type
TForm13 = class(TForm)
DBGrid1: TDBGrid;
BitBtn1l: TBitBtn;
BitBtn2: TBitBtn;
procedure Button2Click(Sender: TObject);
procedure Button1Click(Sender: TObject);
procedure BitBtn1Click(Sender: TObject);
procedure BitBtn2Click(Sender: TObject);
private
{ Déclarations privées }
public
{ Déclarations publiques }
end;
var
Form13: TForm13;
implementation
uses datamodule, ImpresEtaStock;
{$SR *.DFM}
procedure TForm13.Button2Click(Sender: TObject);
begin
Form13.close;
end;
procedure TForm13.Button1Click(Sender: TObject);
begin
Form21.quickrepl.preview;
end;
procedure TForm13.BitBtn1Click(Sender: TObject);
begin
Form21.quickrepl.preview;
end;
procedure TForm13.BitBtn2Click(Sender: TObject);
begin
Form13.close;
end;
end.

Les tables temporaires se composent de deux typesix tables représentant
les matiéres premieres et les deux autres les psahmi-finis, elles sont congus de la
méme maniere que les tables des listes des prodeits-finis et des matieres

premieres.
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Nous ajouterons les codes sources suivants :
DATAMODULE :

unit datamodule;
interface
uses
Windows, Messages, SysUTtils, Classes, Graphics, Controls, Forms, Dialogs,
Db, DBTables;
type
TDataModulel = class(TDataModule)
DataSourcel: TDataSource;
Tablel: TTable;
DataSource2: TDataSource;
Table2: TTable;
DataSource3: TDataSource;
Table3: TTable;
Table4: TTable;
DataSource4: TDataSource;
Table5: TTable;
DataSource5: TDataSource;
Table6: TTable;
DataSource6: TDataSource;
Table7: TTable;
DataSource7: TDataSource;
Table8: TTable;
DataSource8: TDataSource;
Table9: TTable;
DataSource9: TDataSource;
Tablel0: TTable;
DataSourcel0: TDataSource;
Tablel1: TTable;
DataSourcell: TDataSource;
Table12: TTable;
DataSourcel2: TDataSource;
Table13: TTable;
DataSourcel3: TDataSource;
Table14: TTable;
DataSourcel4: TDataSource;
Tablel15: TTable;
DataSourcel5: TDataSource;
Tablel6: TTable;
DataSourcel6: TDataSource;
Queryl: TQuery;
TableTemp: TTable;
DataSourceTemp: TDataSource;
TableTemp2: TTable;
DataSourceTemp2: TDataSource;
Query2: TQuery;
TableTemp3: TTable;
TableTemp4: TTable;
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Query3: TQuery;
Tablel4Code_M: TStringField;
Tablel14Stock min: TFloatField;
Table14Stock: TFloatField;
private
{ Déclarations privées }
public
{ Déclarations publiques }
end;
var
DataModulel: TDataModulel;
implementation
{SR *.DFM}
end.

Menu :
unit ProdIG;
interface
uses
Windows, Messages, SysUtils, Classes, Graphics, Controls, Forms, Dialogs,
StdCtrls, Menus, ExtCtrls, Buttons, jpeg;
type
TForm2 = class(TForm)
MainMenul: TMainMenu;
Fichierl: TMenultem;
Quitterl: TMenultem;
donnesl: TMenultem;
Articlesl: TMenultem;
ListeArticlesl: TMenultem;
Achats1: TMenultem;
Fournisseursl: TMenultem;
ListeFournisseursl: TMenultem;
N3: TMenultem;
CommandeFournisseurl: TMenultem;
ListeCommandeFournisseurl: TMenultem;
Ventesl: TMenultem;
Clients1: TMenultem;
ListeClients1: TMenultem;
N6: TMenultem;
CommandesClients1: TMenultem;
ListeCommandesClients1: TMenultem;
Nomenclaturel: TMenultem;
Stockl: TMenultem;
Entrel: TMenultem;
Inventairel: TMenultem;
proposl: TMenultem;
Calculatricel: TMenultem;
Calendrierl: TMenultem;
N7: TMenultem;
Timerl: TTimer;
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proposdeSarPro2: TMenultem;
Nomenclature2: TMenultem;
Listel: TMenultem;

N2: TMenultem;
MatirePremirel: TMenultem;
ListeMatirePremirel: TMenultem;
Panell: TPanel;
Label2: TLabel;
Label4: TLabel;
Label5: TLabel;
Label6: TLabel;
Label8: TLabel;
Label9: TLabel;
Label10: TLabel;
Label12: TLabel;
Label13: TLabel;
Label19: TLabel;
Label20: TLabel;
Label21: TLabel;
Label22: TLabel;
Label23: TLabel;
Label24: TLabel;
Label25: TLabel;
Label26: TLabel;
Label27: TLabel;
Label28: TLabel;
Label29: TLabel;
Imagel: TImage;
Labell: TLabel;
Label3: TLabel;
procedure Button1Click
procedure Button2Click
procedure Button3Click(Sender: TObject);

procedure Button4Click(Sender: TObject);

procedure Button5Click(Sender: TObject);

procedure Button6Click(Sender: TObject);

procedure Quitter1Click(Sender: TObject);

procedure Articles1Click(Sender: TObject);

procedure Fournisseurs1Click(Sender: TObject);

procedure Clients1Click(Sender: TObject);

procedure CommandesClients1Click(Sender: TObject);
procedure EntrelClick(Sender: TObject);

procedure SortielClick(Sender: TObject);

procedure CommandeFournisseur1Click(Sender: TObject);
procedure NomenclaturelClick(Sender: TObject);
procedure ListeArticles1Click(Sender: TObject);

procedure ListeFournisseurs1Click(Sender: TObject);
procedure ListeCommandeFournisseurlClick(Sender: TObject);
procedure ListeClients1Click(Sender: TObject);

procedure ListeCommandesClients1Click(Sender: TObject);

Sender: TObject);
Sender: TObject);

—_ e~~~
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procedure InventairelClick(Sender: TObject);
procedure Calendrier1Click(Sender: TObject);
procedure Timerl1Timer(Sender: TObject);
procedure Calculatrice1Click(Sender: TObject);
procedure Button7Click(Sender: TObject);
procedure Nomenclature2Click(Sender: TObject);
procedure Liste1Click(Sender: TObject);
procedure MatirePremire1Click(Sender: TObject);
procedure ListeMatirePremirelClick(Sender: TObject);
procedure dtailCommandes1Click(Sender: TObject);
procedure proposdeSarPro2Click(Sender: TObject);
private
{ Déclarations privées }
public
{ Déclarations publiques }
end;
var
Form2: TFormz2;
implementation
uses Articles, Fournisseurs, Client, Commandes, Stock, listearticles,
listefournisseurs, listecommandefournisseur, listeclients,
listecommandeclient, etatstock, calendrier, datamodule, CommandesF, PrSF,
listPSF, MatP, ImpresMatP, listMatierP, DetailCde, BonCde;
{$SR *.DFM}
procedure TForm2.Button1Click(Sender: TObject);
begin
form3.showmodal;
end;
procedure TForm2.Button2Click(Sender: TObject);
begin
Form4.showmodal;
end;
procedure TForm2.Button3Click(Sender: TObject);
begin
Form5.showmodal;
end;
procedure TForm2.Button4Click(Sender: TObject);
begin
Form6.showmodal;
end;
procedure TForm2.Button5Click(Sender: TObject);
begin
Form7.showmodal;
end;
procedure TForm2.Button6Click(Sender: TObject);
begin
application.terminate;
end;
procedure TForm2.Quitter1Click(Sender: TObject);
begin
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application.terminate;

end;

procedure TForm2.Articles1Click(Sender: TObject);

begin

Form3.ShowModal;

end;

procedure TForm2.Fournisseurs1Click(Sender: TObject);
begin

Form4.showmodal;

end;

procedure TForm2.Clients1Click(Sender: TObject);

begin

Form5.showmodal;

end;

procedure TForm2.CommandesClients1Click(Sender: TObject);
begin

Form6.showmodal;

end;

procedure TForm2.EntrelClick(Sender: TObject);

begin

Form7.showmodal;

end;

procedure TForm2.SortielClick(Sender: TObject);

begin

Form7.showmodal;

end;

procedure TForm2.CommandeFournisseurlClick(Sender: TObject);
begin

Form17.showmodal;

end;

procedure TForm2.NomenclaturelClick(Sender: TObject);
begin

Form3.showmodal;

end;

procedure TForm?2.ListeArticles1Click(Sender: TObject);
begin

form8.showmodal;

end;

procedure TForm2.ListeFournisseurs1Click(Sender: TObject);
begin

Form9.showmodal;

end;

procedure TForm2.ListeCommandeFournisseurlClick(Sender: TObject);
begin

Form11.showmodal;

end;

procedure TForm?2.ListeClients1Click(Sender: TObject);
begin

Form10.showmodal;

end;
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procedure TForm2.ListeCommandesClients1Click(Sender: TObject);
begin

Form12.showmodal;

end;

procedure TForm2.InventairelClick(Sender: TObject);
begin

Form13.showmodal;

end;

procedure TForm2.Calendrier1Click(Sender: TObject);
begin

Form14.showmodal;

end;

procedure TForm2.Timer1Timer(Sender: TObject);

begin

label10.Caption:=timetostr(time);
label13.Caption:=datetostr(date);

end;

procedure TForm2.Calculatrice1Click(Sender: TObject);
begin

winexec('calc.exe',0);

end;

procedure TForm2.Button7Click(Sender: TObject);

begin

Form17.ShowModal;

end;

procedure TForm2.Nomenclature2Click(Sender: TObject);
begin

Form22.ShowModal;

end;

procedure TForm?2.Liste1Click(Sender: TObject);

begin

Form24.ShowModal;

end;

procedure TForm2.MatirePremire1Click(Sender: TObject);
begin

Form27.ShowModal;

end;

procedure TForm2.ListeMatirePremire1Click(Sender: TObject);
begin

Form25.ShowModal;

end;

procedure TForm2.dtailCommandesi1Click(Sender: TObject);
begin

Form29.showmodal;

end;

procedure TForm2.proposdeSarPro2Click(Sender: TObject);
begin

form31.showmodal;

end;

end.
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Stock :
unit Stock;
interface
uses
Windows, Messages, SysUtils, Classes, Graphics, Controls, Forms, Dialogs,
Db, DBTables, StdCtrls, Mask, DBCtrls, ExtCtrls, Grids, DBGrids, Buttons;
type
TForm7 = class(TForm)
GroupBox1: TGroupBox;
Labell: TLabel;
Label3: TLabel;
Label5: TLabel;
Label6: TLabel;
DBEdit2: TDBEdit;
Edit1: TEdit;
BitBtn1l: TBitBtn;
BitBtn2: TBitBtn;
Edit4: TEdit;
DBLookupComboBox1: TDBLookupComboBox;
GroupBox4: TGroupBox;
DBGrid2: TDBGrid;
BitBtn3: TBitBtn;
BitBtn4: TBitBtn;
BitBtn5: TBitBtn;
BitBtn6: TBitBtn;
BitBtn7: TBitBtn;
procedure Button10Click(Sender: TObject);
procedure Button3Click(Sender: TObject);
procedure Button5Click(Sender: TObject);
procedure Button9Click(Sender: TObject);
procedure Button2Click(Sender: TObject);
procedure Button7Click(Sender: TObject);
procedure BitBtn1Click(Sender: TObject);
procedure BitBtn2Click(Sender: TObject);
procedure Edit4Change(Sender: TObject);
procedure Edit1Change(Sender: TObject);
procedure BitBtn3Click(Sender: TObject);
procedure BitBtn4Click(Sender: TObject);
procedure BitBtn5Click(Sender: TObject);
procedure BitBtn6Click(Sender: TObject);
procedure BitBtn7Click(Sender: TObject);
private
{ Déclarations privées }
public
{ Déclarations publiques }
end;
var
Form7: TForm7,
N1:integer; // On déclare ici que N1 et N2 sont des variables de type integer (entier)
N2:integer; // C'est a dire que N1 et N2 contiendront des données de type integer (entier)
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Resultat:integer; // méme remarque que pour N1 et N2
nouvstock: real;

implementation
uses SarPro, datamodule;
{$SR *.DFM}
procedure TForm7.Button10Click(Sender: TObject);
begin
Form7.close;
end;
procedure TForm7.Button3Click(Sender: TObject);
begin
DataModulel.Table14.append;
end;
procedure TForm7.Button5Click(Sender: TObject);
begin
DataModulel.Table14.Append;
end;
procedure TForm7.Button9Click(Sender: TObject);
begin
DataModulel.Table14.post;
end;
procedure TForm7.Button2Click(Sender: TObject);
begin
DataModulel.Table14.post;
end;
procedure TForm7.Button7Click(Sender: TObject);
begin
datamodulel.table14.open;
datamodulel.table14.Edit;
datamodulel.table14.fieldbyname('Stock').asinteger:=datamodulel.tablel4.fieldbyname('Stock').asinteger +
(strtoint(edit4.text));
edit4.clear;
//datamodulel.table3.open;
//datamodulel.table3.Edit;
//if (strtoint(edit4.text)) > datamodulel.table3.fieldbyname('Stock').asinteger then begin

//  showmessage ('Baghi t3arrina ?! dekhel une autre valeur
wella roh nik mouk');

// edit4.Clear;

// edit4.setfocus;

// end

// else begin

//
datamodulel.table3.fieldbyname('Stock').asinteger:=datamodulel.table3.fieldbyname('Stock').asinteger -
(strtoint(edit4.text));

// if datamodulel.table3.fieldbyname('Stock').asinteger <=
datamodulel.table3.fieldbyname('Stock_min').asinteger then showmessage ('stock min rah fe danger');
// editd.clear;

/] end;

end;
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procedure TForm7.BitBtn1Click(Sender: TObject);
begin
datamodulel.table14.open;
datamodulel.table14.Edit;
datamodulel.table14.fieldbyname('Stock').asinteger:=datamodulel.table14.fieldbyname('Stock').asinteger +
(strtoint(editl.text));
editl.clear;
end;
procedure TForm7.BitBtn2Click(Sender: TObject);
begin
datamodulel.table14.open;
datamodulel.table14.Edit;
if (strtoint(edit4.text)) > datamodulel.table14.fieldbyname('Stock').asinteger then begin

showmessage ('Impossible de retirer cette valeur, veuillez
entrer une autre');

edit4.Clear;

edit4.setfocus;

end

else begin

datamodulel.table14.fieldbyname('Stock').asinteger:=datamodulel.table14.fiel[dbyname('Stock').asinteger -
(strtoint(edit4.text));

if datamodulel.table14.fieldbyname('Stock').asinteger <=
datamodulel.table14.fieldbyname('Stock_min').asinteger then showmessage ('Alerte! Stock de Sécurité
atteint');

edit4d.clear;

end;
end;

procedure TForm7.Edit4Change(Sender: TObject);
begin
if editl.text<>" then BitBtnl.enabled:=true
else BitBtnl.enabled:=false;
end;
procedure TForm7.Edit1Change(Sender: TObject);
begin
if editd.text<>" then BitBtn2.enabled:=true
else BitBtn2.enabled:=false;
end;
procedure TForm7.BitBtn3Click(Sender: TObject);
begin
DataModulel.Table14.append;
end;
procedure TForm7.BitBtn4Click(Sender: TObject);
begin
DataModulel.Table14.post;
end;
procedure TForm7.BitBtn5Click(Sender: TObject);
begin
Form7.close;
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end;

procedure TForm7.BitBtn6Click(Sender: TObject);
begin

DataModulel.Table14.delete;

end;

procedure TForm7.BitBtn7Click(Sender: TObject);
begin

DataModulel.Table14.edit;

end;

end.

Calendrier:
unit calendrier;
interface
uses
Windows, Messages, SysUTtils, Classes, Graphics, Controls, Forms, Dialogs,
ComCtrls;
type
TForm14 = class(TForm)
MonthCalendarl: TMonthCalendar;
private
{ Déclarations privées }
public
{ Déclarations publiques }
end;
var
Form14: TForm14;
implementation
{SR *.DFM}
end.

A Propos :

unit BonCde;
interface
uses
Windows, Messages, SysUtils, Classes, Graphics, Controls, Forms, Dialogs,
Qrctrls, QuickRpt, jpeg, ExtCtrls, StdCtrls, Buttons;
type
TForm31 = class(TForm)
Panell: TPanel;
Imagel: TImage;
Labell: TLabel;
Label2: TLabel;
Label3: TLabel;
Label4: TLabel;
Label5: TLabel;
Label6: TLabel;
Label7: TLabel;
Label8: TLabel;
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BitBtn1: TBitBtn;
procedure BitBtn1Click(Sender: TObject);
private
{ Déclarations privées }
public
{ Déclarations publiques }
end;
var
Form31: TForm31;
implementation
uses datamodule;
{SR *.DFM}
procedure TForm31.BitBtn1Click(Sender: TObject);
begin
form31.Close;
end;
end.
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Annexe B

Les Tables



Tablel:Produit

Restructuration de la table Paradoz 7 : Produit,DB

Description des champs

| Mam de charmp Type| Taille |index|
A a0

Indiquez un nom de champ de 25 caractéres maginum.

[~ Compactage

Ervegistrer I Enregistrer sous... |

x|  EETT B (=5
S T P T
Fropriétes de la table:
o [ Liste Produit
Contréles de validité 'l Code P |Libsls | -
H#RMI00 Amoire 100 cm
& | |_|sRwzo0 Armoire 200 cm
[ 1. Champ obligataie =1
2 Malewt mirimum - e : e e e e
T ] 0 (T
 Liste composant
= . Code PSFE_ [Code P [Lib=lls [un [Mag [owe P | -~
3 Waleyr mkimum ; [M[ETA100  ARMIOO0 | Etagéme 100 cm UN  MAG 3
| |PANAIO0 ARMI00 | Panneau Amiére 100 cm UN  (MAG | 1
| |PANLAT  ARMI00  Panneau Latéral UN [ MAG 2
4 Valewr par défaut - | |PLET100 | ARM100 | Pannsau Etagére 100 cm UN | MaG 1 =1
o=l =] =t
5 Modéle i — - e e
Liste Matigre Premisr
[Code 4 [Code PSF [Libelle [on [Mag [@tepse |
[»{ 720000 ETA100 Tagquet Métalliqus UM [MAG 4
hgsistance... |
Aniuler | Lide |

La table produit est définit par le code produitsen libellé, nous indiquerons pour

chaque produit les quantités de produits semiefirde matieres premieres dont il est

composé

Table 2 :Produit Semi-Fini (voir Table 1, tableau de pradsemi-finis)

X
Dezcription des champs ¢ Proprigtés de |3 table :
| Hom de champ |’.I'3ltp9' Taille |1ndex |Eontr6les de validité j
1) A 0 - o, |
7 Code P A o+
3| Libelle A 381 ¥ 1. Champ obligataire
4 UN A ;5| S
5 WQ A 5 | Waleur minimum :
B Qte_P N ‘ |
3. Maleur masimurm |
4. Walewr par defaut :
Indiquez un nom de champ de 25 caractéres maximur, 5. Modele :
™ Compactage M‘
Enregigtrer I Enreqgistrer zous... I Ainhuler | 'Aidn_a
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Table 3 :Matiere Premiéere (voir Table 1, tableau de magi@remieres)

X
Description des champs : Proprigtés de la table :
Mo de'champ Type| Taille [Index| | |Cortriks de validite =]
lCode b A 1)~ Befrir.,
2 Gade POT o il
3{N_Cde I ¥ 1. Champ obligataire
4|Libelle A a0 . o
5 Un A 5 2. Waleur minirm
B Mag A 10 |
7|Gte PSR I 3. Waleur maimum :
4. Waleur par défaut
Indiquez un nom de chams de 25 caract&res maximunm 5. Models :
I Compactage Azsistance. . |
E nregistrer I Enregiztier zous... | anruler | Lide |

Table 4 :La table client contient diverses informationstekes au client.

Restructuration de la table Paradox 7 : Clients.DB . x|
Description des champs : Proprigtés de la table
‘Mam de champ Type| Taille |Index ﬂ | Contréles de validie =l
1|code_cl | A > Gt
2/ A !
a NIF!mjm A ;5_0 " 1. Champ obligatoire
44 Adr] A ad ) . ;
5 [4illed 2 a0 2. Y aleur minimurnm :
B Pays1 A 20 |
fc_M A & 3. W aleur marimum :
) Adr2 A a0 l
3 4ille2 A 20
10/ Pays2 A 20 4 Walelr par défaut :
11|¢ P2 A (=8 | l
Indiquez un nom de champ de 25 caractéres mavimum, 5 Modéle :
I Compactage ‘Assistance... |
Enreqistrer I Enregistrer sous... | Annuler | Aide

B =] 4.

D pération: e
[y Ajouter | ' todifier | ‘m- Supp}imerl H EnlegisUerl E Ouitter | AdresseT 3 IHHKHHKHHKHHK

—l oz Clierk Yille : iTIemcen vl
i 2 iCLD‘I
Godetlients Pays - [toeien =]

NomiPrénom : itlienn
. i Code postal : |13000
N°Compte Bancaire : ixxxxxxxxxxxxxx

N® Registre Commerce : ixxxxxxxxxxxxxx

: Adresse? : |
—Contact

Téléphonel : [043204571 Fax :[043204671 Ville - | -]
Téléphone? : | Pays :[ =]

e-mail : IHHHHHHHHH@HHHHHHH." Code pOSTEl' Z I
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Table 5 :La table Fournisseur contient diverses informaticgiatives au fournisseurs.

Restructuration de la table Parados 7 : Fournisseurs.DB ' x|
Description des champs Proprigtés de la table :
Mo de charmp Type| Taille |index ﬂ | Cortréles de validité |
! A 200 T D,
2/ A 0
3 2 A 30 ¥ 1. Champ obligataire
E[4 A B0 aleur minirmum 2
B Vi A 0 |
.? A ‘28 3 Waleur mairum ;-
A0 A 20 4. Waleur par défaut :
1 A 20 Rl
Indiqiez un nom de champ de 25 caract&res masimun, 5. Modéle:
[T Compactage Agsistance. . |
Enregistrer I Enreqistrer F0UE. | Annuler | Hide

OUFNISSEUrs - I.EI lﬂ

0 pération —hdreszes

[ Ajouter | Modifier | ﬁ E;upp'rimetl E Enreg.istrerl E Duitter |

Adresse"] i IHHHHHHHHHHHHHHHH

~Infos Fauriss '
Qs OUTFIS e - | Vl"er Im
Code Fournisseur : |Foot
J Pays : |ﬁlgérie (" ']
Nom Gerant : |Founil Y
N* Compte Bancaire : |H:-=HHH:-=HHHHHHHH Code postal : |31DDD

N°® Registre Commerce : |smsmasmss

~Cantact Adresse? : |

Téléphone'l :IHHHHHHHHHHHH Fax :IHHHHHHHHH

Ville : I 'l
Téléphone? ;|

Pays : | |

e-mail : |
Code postal : |

Site : |
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Table 6 :Commande Client

i¥’ Commandes Clients o =10

Restructuration de la table Paradox 1 : Epmnm,nde.jfﬁj:

# [ o ]
=

Description des champs : Proprigtes de'la table S———

| Mamdechamp  |Type| Taile [lndes| | [Corescenaidie 7] A= e T

1| R A 47 [, | Code Client : [cln =]

2| Code Cl A il St e e .
3 Dafe__:Cd'E .D [ 1. Champ cligataire: bate Livraison s s ——

4 Date_ Liv i i ;

5|\!alide'r L 2 Walewr minimunn

l— [ Ajouter | kdadifier | ﬂ Suppnmerl EI Enregistrerl E Buitker |

3 W alewr masmun - ~Liste Commande Client
. W Cde  |Code C |Drate,_Cide [DrateLiv | j

I || 001 CcLo 22/06/2003 27/07/2003

| ooz cLoz |22/08/2009  27/08/2003

4. Yaleur par défaut:
Indiguez urhom de champ de 25 caractéres maximum 5. Modele:
Py pde Hca — [ o | ] = [ =[] 58]
Didie de Fabrication
: Code P [N _Cde [Libells [Ouantte | =
I Compactage Bgsistarice. . ARMTO0 001 Armaire 100 em 3

ARM200 0071 Armoire 200 cm E

Enregistrerl Enregist;e’r;ous...| Ainnler | Aide | Lance,mﬁ‘

[EE

La table commande client concerne les commandepraduits effectuées par le
client, chague commande possede son propre identdinsi une commande ne peut
étre validée gqu’une seule fois et ceci grace aunplla« valider » ; en effet une fois

I'ordre de fabrication lancé le champs « validgrasse de ‘0’ logique a ‘1’.

Table 7 :Commande Fournisseur

Restructuration de la table Paradox 7.: Commande. Foi i x| E rortaride Bt L _ =10kl
B i e [ [ [ [ e [ =
Description des champs | Propriétés de |3 table : Cainfiantss Client
| Mt de charp ‘Typél Taille ||hde)(| IEontrﬁles de validits "i N® Commande : [004
f"- Cie A 4 = Dt Code Fournisseur : [Fom ~1
2| Code F A 10 Date Commande - [22/05/2009
3| Date Cie _D I™ 1. Champ obligatoirs Date Réception: [Z&/07/2009
4|Date_Rec o o
5|Va|idef L 2 Valeur miiun 05 siouter | Modiior | fff Superimer] | kd Ervegiser| [l Quitter |
; Liste Commands Fourmisseur
3. Malewr mawinum : |H_Cde[Cade F |Date Cde [Date Rec |
l— (»|ooa Fooy | 222052009 | 26072009 |
4. Valeur par défaut;
mdliquez un hom de shamp de 25 caracténes maximun. 5. Modele e e =~ =]
I - Cirdre difchat
: Cods t__[N_Cde [Buantite | -
[ Compactage Agsistanice. . »[eoisonz  nna 50
[ ILinao 004 50
Envegistrer I Envegistrer sous... | Anider | Aide | F—— I =1
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La table commande fournisseur concerne les commsadéde matieres premieres

effectuées par I'entreprise, chaque commande pessmupropre identifiant ainsi une

commande ne peut étre validée qu’'une seule faie@ten suivant le méme principe

gue la commande client.

Table 8 :Ville (contient le nom de toutes les villes delfjarie)

Restructuration de la table Paradox 7 : ¥ille.BB

[rescription des champs :
| Mom de champ IT-ype! Taille !Jnde-xi

1 [ ‘

2| ville A

*

+

20

Indiquez ur nom de champ de 25 caractéres makimum.

[ Compactage

E nregiztrer I

Enregistrer gous... |

Froprigtés de la table

X

| Contréles de walidité

BEfinir. |

[T Champ obligatoire:

2. Maleur rinimn :

Ea|

3. Waleur rasimurn ©

4. Waleur par defaut:

3. Modele :

Azsistance... |

Anriuler | Aide

Table 9 :Pays (contient le nom de tous les pays du monde)

Restructuration de la table Paradox 7 : Pays.DB

Description des champs :

| Type!

| &

Taille Ilndex|
v |

| Marm de champ
1|PEVS

Indiquez un nom de champ de 25 caractéres magimum.

I Compactage

Enregistrer I

Enregistrer zous... |

Propriétés de la table :

| Contrdles de validité

I 1. Champ obligatcire

2. % aleur rinimm :

3. Waleur rmasimunm:

4. Waleur par défaut ;

5 Modéle :

Aassistance.., |

Anriiler | Aide
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Table 10 :Poste de charge (chaque poste est définit pgarepees code et fonction)

Restructuration de la table Paradox 7 : Poste_charge.DE

Diegoription des charnps ©

| Hlom de champ |Type| Taille |Index]
Bl A 1o =
2| Libelle A 50

Indiguez un nom-de champ de 25 caract&res maximun.

Proprigtés de o table

| Cortrdles de validie

[efiri: |

[ 1. Champ obligatoie

2. Waleur minimum ;

3. Waleur mawimurn :

-4 Waleur par. défaut ;

5. Modéls
[ Compactags Assistarice. . |
Enreqistrer I Enregiztrer zous... | Annuler I Aide |

Table 11 :Mot de Passe (le mot de passe utilisé dans oatséon est « gpao» ; bien

sdr, nous pouvons le modifier a tout moment).

Restructuration de la table Paradox 7 : MotPasse.DB

Desciption des champs

Mo de charmp
rd

|Type| Taille |Index]

Al el x|

Indiquez un nom de champ:de 25 caractéres maximunm:

Proprigtés de'la table ;

| Cortrdles de validité

DEfinir:.. |

¥ 1. Champ obligatoire

2. Waleur minimuri ;

3 Walewr masimum =

4. " aleur par défact :

5. Modéle:
™ Compactage Azsishance... |
Enregistrer I Enregistrer sous... | Annuler | Bide
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Table 12 :Commande Produit (voir Table 6™tableau)

I'Type;{ Taille | Ih’dex[

A 1o =
Al m
A 30

4| Quantite 5

Proprigtes de'la table

x|

| Cortrales de validité

LrEfitir:. |

I 1. Champ obligataire:

2 Waleur mirirourn ;

=1

3. W alewr masimum

4. W aleur par défaut ;

Indiquez un nomm de charmp de 25 caractéres masimunm:

5. Modéle

[T Compactags

Erregistrer I

Enregistrer sous... |

Assistance.. |

Annuler | Hide

Table 13 :Commande matiére premiére (voir Table 7™ gableau)

[Type| Taille |Index|

A, L
- 4 A T
3| Quantite i

Proprigtéz de la table

=

|Carmales de walidite

[Efimir. |

I 1. Champ obligatoire

2. W aleur minirmurn ;

=1

3 W aleur razinum :

4. W aleur par défaut ;

Indiguez un nom de champ de 25 caractéres masimunm.

5. Modéle

I Compactage

Erredistrer I

Enregistrer sous... |

Aigsistanice. . I

Annuler | hide

Table 14 :Liste des Produits Semi-Finis (Les produits samsfsont définis par leurs

codes et leur libellé)

Restructuration de la table Paradox 7 : listePSE.DB-

Description des champs :
| Mom de champ

Propriétés dela table

Canréles de validité "i
et I

™ 1 Champ obligataire

|Tjt.pe! Taille
i 10
A 30

| Index]

* ‘

2. Maleyr mirirmurn :

Produits Semi-Finis

{Ingratior

[ bt | (Dbt

ﬂ Suppimer

EI Enregitiel

H Qe I

Infog F5F

3 Waleur maximur

e

4 Valeur par défaut

CodePSF : IDELuokupEDmboBon 'l )
Libllé : |Etage|emn o

Wil

Code F5F  [Lbele

ETAI00  Etagére 100 cm

Etagére 200 cm

Jemam

Indiquez un nom de champ de 25 caractires masinum. ‘ 5 Maodéle :
[” Compactage Aszistance. |
Enregistrer I Enregistrer zous. . | Annuler | Aide |
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Table 15 :Liste des matieres Premiéres (Les matieres premgant définies par leurs

codes et leur libellé)

Restructuration de la table Paradox 7 : listematiere.db |

' Matieres Premicres il ;iﬂil

Descrption des champs © Propriétés de la table

| Mom de champ  |Type| Taile |lndes]| | [Contiles de vaidie -
i

ffCoce ‘ & ‘ 10 3,

| -

2| Libell A 30 . B : : ;
ibelle % i (3 Aioutes | ‘ Modmer| ﬂ'Suppumerl Fl Enle'glslre'rl i Qe |

2 Waleur mirimurn :

Opérations

*

Infos Matiere Premigre ~aiere Fremigre
3 Waleur maximum : EUdB_M |LIbE|L€ | ﬂ

e
4 Veleun par défout Code Matiére : |DBLookupCumboBo>:] (BOISO2.  Beis 2 2 2
e

_ED\SUTU EuisTDmm[lmeEm].

Indiquez un nom de champ de 25 caractEres maximun. ‘ 5 Modéle
. 7 -
I Libellé : |Bms i [2m i dm)
[ Compactage Assistance | :]
Enregistrer I Enregistrer sous. . I Annuler | Aide |

Tables Temporaires :

Les tables temporaires se composent de deux typesix tables représentant
les matiéres premieres et les deux autres les psahmi-finis, elles sont congus de la
méme maniere que les tables des listes des prodeits-finis et des matieres

premieres.
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Résume :

Bien gérer la production d’'une entreprise, c’estuver une solution
admissible par rapport a des objectifs fixés tautréglant un ensemble de
conflits de ressources.

La thése développement d’'un logiciel de gestiorpaluction assistée
par ordinateur vise a faire connaitre d’une patsigstémes de production, leurs
fonctions et les démarches de gestion que l'on peassocier grace a la
réalisation d'une étude bibliographique approfondier les systémes de
production et leur gestion, d’autre part les outiormatiques que l'on peut
mettre en ceuvre pour l'aide a la décision d’oudeetbppement d’un logiciel

pouvant assurer les fonctions de base de la gegigmoduction.
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