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La société Hewl ett-Packard a réalisé en 1981 un chiffre d affaires de 3,6 nilliard de dol-
lars et enploie au total 60 000 personnes. La noitié environ de ses ventes provient du
groupe informatique dont fait partie la division francaise située a Genoble,

Hew et t - Packard Grenoble (HPGQ a réalisé en 1981 un chiffre d affaires de 500 millions de
francs et enploie 800 personnes. Les activités d' HPG regroupent |a fabrication pour |" Eu-
rope d ordinateurs a vocation technique(calcul et contrale de processus), de term naux a
écran et de termnaux de saisie de données en nilieu industriel. Dans I' usine se trouve
égal ement |e centre de réparation européen des produits informatiques et un centre de
dével oppenent de |ogiciels de gestion

Les fabrications correspondent a des séries noyennes ( de quel ques dizai nes & quel ques cen-
taines d unités par nois suivant |es produits). Sont fabriqués une vingtaine de produits
maj eurs (ordinateurs, termnaux) et environ 150 accessoires.

Les ordres de fabrication sont lancés sur prévision de vente, les produits étant confi-
gurés en fin de cycle pour correspondre exactenment aux comandes recues

La base de données nonenclatures qui sera traitée dans cet article est |'un des él énents
centraux de cet ensenble de systémes de gestion.

Cest elle qui aété nise en place |a premiére |orsque HPG a conmmencé son i nfornatisation
en 1976, avec son conplénent le fichier articles. Aujourd hui elle conporte 6000 réf é-
rences de conposants actifs et 40 000 relations de structure conposé/ conposant

Toutes | es bases de données (articles, nonmenclatures, ganmes, inventaires, commandes four-
nisseurs, ordres de fabrication ...) sont gérées sur un HP 3000 série 3. Les logiciels
utilises sont | a version interne de MM 3000, antérieure a ce dernier.

Comment sont gérées | es données rel atives aux conposants ?

Le mot a retenir est centralisation i chaque conposant est repéré par une référence
interne a 8 chiffres qui a une et une seule signification dans tout Hewl ett-Packard. Cette
spéci fication uni que couvre |es parangtres électriques et mécani ques des conposants, |es
niveaux de qualité attendus au contradle d' entrée, |les fournisseurs approuvés,
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Le tabl eau suivant décrit briévement |es systémes informtiques
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utilisés a HPG:

Pr évi si ons de ventes

Pl anification de
production

Budget de dépenses/
| nvesti ssenent

Commandes clients

Commandes fourni sseurs

Engagenents d achat s

Nomencl at ur es

I nventaires

- conposants

Ordres de
fabrication

- en-cours
- produits finis

Games

Fi chier dTidentification
conposant s/ produits

Per sonne

i
Expl osi on du plan de productioTJ&r""——‘;=-

Rapports opérationnel s
Besoi ns matieres
Capacité lignes de production

Statut du carnet de conmandes

T,

Rapports prévisionnels
Embauches

Ni veaux d'inventaire
Carnet de conmandes
Prix de revient
Profits

Ce tableau fait abstraction des systemes purement financiers qui ne sont pas |iés aux va-

riations du niveau d'activité.
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La base de données nonencl atures qui sera traitée dans cet article est |' un des él énents
centraux de cet ensenble de systénes de gestion.

Cest elle qui a été nise en place |a premére |orsque HPG a comrencé son infornmatisation
en 1976, avec son conpl énent e fichier articles. Aujourd hui elle conporte 6000 référen-
ces de conposants actifs et 40 000 rel ations de structure conposé/conposant

Toutes | es bases de données (articles, nomenclatures, ganmes, inventaires, commandes four-

ni sseurs, ordres de fabrication...) sont gérées sur un HP 3000 série 3. Les logiciels
utilisés sont la version interne de MM 3000, antérieure a ce dernier.

Conment sont gérées |es données rel atives aux conposants ?

Le not & retenir est centralisation : chaque conposant est repéré par une réf érence inter-
ne a 8 chiffres qui a une et une seule signification dans tout Hew ett-Packard. Cette spé-
cification unique couvre |es paranmktres électriques et nmécani ques des conposants, |es ni-
veaux de qualité attendus au contrfle d entrée, |es fournisseurs approuvés

La gestion de cette base de données des spécifications est centralisée au siége de |a so-
ciété a Palo-Alto, en Californie. La création de toute nouvelle référence fait |'objet

d un contrdle strict. Si une division désire nodifier |es spécifications d un conposant
donné, elle doit auparavant recevoir |'approbation de toutes |es autres divisions utilisa-
trices. Les mises & jour de cette base centrale sont communi quées régul i érement a toutes
l'es divisions pour assurer |a cohérence de |' ensenble. Cette procédure peut senbler |ourde
au premer abord. Elle conporte aussi de nonmbreux avantages : transfert de fabrication de
produits entre les unités du groupe facilité, transfert d exces de stock facile et sans
surprise, possibilité de consolider |es usages des divisions pour faire jouer |'effet

d' échel l e dans | es négociations d achat des piéces conmunes.

Quel est le détail d un enregistrement de | a base nonmenclature ?

Les principaux él énents sont |es suivants :
N Réf érence conposé

N Réf érence conposant

N Nunéro de séquence

N Quantité

N Code d' expl osi on
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O Date de changement (ou n° d'ordre de fabrication)
O Quantité future, renplacant la quantité initiale
O Code groupenent magasin

O Destination spéciale

O Addition au délai de fabrication

O Taux de rejet additionnel

=
11

Nécessaire, |e chanp doit étre renpli.

optionne

Les cing preniers él énents sont obligatoires. Un enregistrement est en effet repéré de me-
ni ére uni que par |e conposé, |e conposant et |e numéro de séquence( ce qui permet dTavoir
plusieurs relations de structure entre |e nméme conposé et |e méme conmposant si nécessaire).
Le code d'explosion indique si larelation de structure doit &tre prise en conpte dans

| "expl osion du plan de production qui conduit & la détermnation des besoins matiéres. Les
deux chanps suivants ( date de changement et nouvelle quantité) pernettent de traiter les
modifications futures de la structure, soit a partir d une date donnée, soit & partir drun
ordre de fabrication donné. Ainsi |e renplacement d'une piéce par une autre, |a suppres-
sion ou l e rajout d' un conposant peuvent étre pris en conpte de maniére trés sinple. Le
code groupenent nmgasin perhet, al'occasion de la sortie du nagasih des piéces associ ées
a un ordre de fabrication, de séparer en plusieurs parties |es envois faits a une méne
destination sur les Iignes de production, reflétant ainsi |es étapes du processus de
fabrication Les 3 derniers élénents cités correspondent a une nodification des données
habi t uel | ement associ ées au conposé, qui se trouvent dans |e fichier articles. Ainsi pour
un conposé donné, |es conposants pour |e faire sont général ement |ivrés dans un seu
endroit de |'usine. Le conposé posséde un délai de fabrication noyen et éventuel | ement un
taux de rejet moyen(cas des piéces d'atelier). Le fait de renplir "Destination spéciale”
dans la relation de structure aiguillera |e conposant vers une destination autre que

| "habituelle. Une piéce devant étre |ivrée avant ou aprées | es autres pourra |'étre en
utilisant le chanp "addition

au délai de fabrication”. Une piéce mécanique délicate a intégrer dans un conposé verra

| "augnent ation d' usage prise en conpte par le chanp "de rejet additionnel”.

Cette description ne couvre pas tous |es éléments du fichier nonenclatures, mais permet de
se faire une idée précise du type d'informations a gérer et de |la soupl esse du systéme. La
base des données est accessible en tenmps réel par |es nonbreux services utilisateurs
(lecture seulenent) : les syntheses les plus souvent demandées sont |es suivantes :
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tous | es conposants d’un conposé (on |ine)

tous | es conposés utilisant un conmposant (on line)

tous | es conposants jusqu'au dernier niveau d'un produit (off Iine)

tous les produits utilisant un conposant (off Iine)
. toutes | es piéces uniques a un produit ou & un groupe de produi ts(off 1ine).
Des synthéses utilisant une autre base de données en plus des nomenclatures existent
(quantités en stock, prix des conposants ...), nmis |eur description dépasse | e cadre de
cet article

Conment est gérée cette base nonenclatures ?

HPG n’ a qu’ une seul e base nomencl atures, val able pour tous les utilisateurs( études, pro-
ducti on, approvisi onnenents).

Un service central, dépendant du service | ogistique/approvisionnenents est chargé de | 'en-
trée des données dans Ia base.et plus général enent de |’exactitude et de Ia cohérence des
données traitées,

Les groupes qui sont & méme de fournir, a ce service central les informations relatives
aux nonencl atures sont :

- Phase de dével oppenent : |es études.

- Phase série pilote : responsabilité jointe études, ingénieurs de production

. Passage en production : contrdle exhaustif par le service central des |istes de nonen-
clatures et ganmes, de la qualité de |a docunentation, de |a cohérence des plans, de la
présence de toutes |es données utiles & la fabrication de |"appareil. La production en vo-
| ume ne peut conmencer que si |'accord de ce service central est obtenu.

- Phase production : les ingénieurs de production Ces derniers sont |es seul es personnes
pouvant proposer des nodifications aux structures pendant la vie du produit, dans un but
d'anél i oration technique ou d'abai ssement des codts ; apres accord avec |es nenbres
concernés du service achats sur |a date du changement, |es ingénieurs rédigent la feuille
de nodification qui est alors contrél ée par |e service central responsable de la base
nomencl at ures, Aprés approbation, |es données sont rentrées dans le systene et |a feuille
de modification officielle diffusée aux intéressés.
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Il est intéressant de constater que, quel que soient |es perfectionnements techniques du
systene utilisé, les objectifs assignés a chaque service et 1'organisation en place
jouent un role fondanental pour assurer la fiabilité des données. Dans le cas de Hew ett
~Packard il faut renarquer :

La volonté d'unifornité des spécifications techniques des conposants dans toutes |es
di visions de |a société.

L'i nportance accordée a la qualité de tout ce qui touche a la docunentation technique
qui peut anener a retarder |e passage en production de nouveaux produits dans des cas
ext rénes.

L' évol ution des responsabilités sur |es nodifications en cours de la vie d' un produit.
En particulier ce sont |es ingénieurs de production, qui "vivent" avec le produit, qui
prennent le relais des études, une fois | e dével oppenment initial termné

Un dernier point technique sur la Gestion des options

De maniére générale, les différentes options d un néme produit sont indépendantes, ce qu
permet de la structurer tres sinplenment.

Prenons |' exenple d' un produit A ou |' option OL renpl ace | e sous-ensenble 2 par |e sous-
ensenble 3. Les structures seront comme suit, une option étant toujours définie cone une
addi tion al gébrique au standard :

Produit A Produit A option 01
ss - ens 1 1 Ss - ens 2 -1
SsS - ens 2 1 ss - ens 3 +1
ss = ens 4 2

e

La détermination des besoins matieres se fait a partir d une fourchette d' options fournie
"expl osant” e maxi numde |a fourchette pour

par | es services commerciaux, |es programes
| es additions au standard, e nininumpour les retraits.

Dans | es quel ques cas ol | es conbi nai sons d' options sont a | 'origine de besoins particu-
liers, si |'inpact sur les approvionnements est inportant, |a combinaison d options recoit
un nungéro et donne lieu a prévision Sinon |es piéces uniques & | a conbinai son sont gérées
en stock mi ni mum



