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LE CONTRÔLE DES PROJETS EN CFAO

par M. LECOMTE
Responsable Systèmes CAO/ CFAO

Société RTIC (Radiotechnique Industrielle et Commerciale)

Le Centre RTIC de FLERS est équipé depuis 1981 d'un système de
C.F.A.O. L'objet de cet exposé est de présenter ce système, ainsi
qu'un logiciel de contrôle de projets qui a permis de simplifier l'im-plantation et la mise en oeuvre de la C.A.O. au sein du Bureau d'Etu-des. Cette présentation se fera en quatre temps:

* Un rappel rapide de la structure et des activités de la RTIC,
et du centre de Fiers en particulier, permettra de situer le système
de C.F.A.O. dans son contexte.

* Ce système sera plus longuement décrit dans une seconde partie:
son implantation, l'organisation du travail qui en découle, ses appli-cations, ainsi que le bilan qu'on peut en dresser à l'heure actuelle,
seront successivement envisagés.

* On fera ensuite une description détaillée du logiciel de con-trôle lui-même.
* Enfin les perspectives d'évolution et les développements ulté-rieurs du système seront abordés.

1. PRESENTATION DE LA RTIC.

La RTIC est une société nouvelle qui émane de la restructuration
complète du Groupe Philips en France au 1er Janvier 1986. La Compagnie
Française Philips et la Radiotechnique sont ainsi deux sociétés hol-dings, qui sont rattachées directement à la Compagnie Hollandaise Phi-lips.

1.1.Structure et activités.
La RTIC comporte deux grandes divisions:

- La division AED: Applications Electrodomestiques, dont les centres
sont situés à Rambouillet, Dreux, Nogent et Le Mans.Ses applications
concernent la vidéo et l'audio :- des téléviseurs, produits à Dreux et le Mans
étant fabriqués à Nogent.

les sous-ensetnb1es
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- des auto-radios, produits à Rambouillet, ...

- La division TIP: Télématique Individuelle et Domestique, dont les
centres sont Fiers et Le Mans. Ses activités sont détaillées au para-
graphe suivant.

1.2. Le Centre de FLERS..

Il regroupe trois types d'activités:

- La principale est constituée par les applications TID qui compren-
nent:

- des répondeurs téléphoniques (enregistreurs, simples, interro-
geables à distance

7 des téléphones (à cordon, sans cordon, sans fil
- des décodeurs Canal Plus.
On y fabrique également de petits moteurs, qui servent en parti-

culier à l'entraînement de cassettes. Le centre est d'ailleurs le seul
en Çurope à exercer cette activité, face à la concurrence des produits
venus d'Extrême-Orient.

)?...
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- Il possède également une unité plastique qui permet la réalisation
de moules plastiques, le moulage de pièces plastiques ainsi que leur
décoration, le tout se faisant à l'intérieur même du centre. L'acti-
vité de moulage correspond ainsi à la transformation dfenviron 80 tonnes
de matière brute par mois.

- Le centre a enfin une petite activité audio, et produit des ralcks
(mini-chaînes), quelques électrophones, des tourne-disques et des ra-
dio-réveils.
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lis La majorité des produits fabriqués à Fiers se résume donc, au ni-

veau de la fabrication, à l'incorporation d'un circuit imprimé à l’in-
térieur d'un boîtier plastique. La deuxième partie de l'exposé présen-
te le système de C.F.A.O. qui assiste le Bureau d'Etudes et les ser-
vices de fabrication dans la réalisation de ces opérations.
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2. LE SYSTEME DE C.F.A.O.|i!r
i-H': 2.1.Implantation.ii -

1

— Les matériels.
|:fI: Le système de C.F.A.O. implanté en 1981 au centre de Fiers est

un système Computervision (CV). Ce système avait été fortement recom-
mandé dans le groupe Philips pour son activité audio et vidéo, à la-
quelle appartient la RTIC. Une étude effectuée en 1978-79 avait en
effet révélé que c'était à l'époque le seul système capable de gérer
simultanément en bases de données cohérentes des problèmes d'électro-
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nique en même temps que des problèmes de mécanique. Or chacun des cen-
tres du groupe peut être considéré comme une PMI, et ne peut investir
dans deux systèmes distincts de C.A.O. pour traiter ces différents
problèmes. C'est donc ce qui a motivé le choix du système Computer-
vision.

Le centre de Fiers était le premier à 1'époque dans le groupe Phi-lips à utiliser un système CV pour des applications mécaniques. Il a
bénéficié, pour son exploitation, des travaux du Centre de Compétences

d'Eindhoven qui, aujourd'hui encore, développe, met
au point et teste tous les logidiels utilisés dans le groupe. Le rôle
des centres n'est donc pas de faire du développement de système, mais
se borne à l'utilisation de ces outils informatiques.

En ce qui concerne les applications mécaniques, le Bureau d'Etu-
des du centre de Fiers utilise le logiciel CADDS 4X en 3 dimensions
de CV depuis début 84. Le logiciel utilisé auparavant était CADDS 3 .
La transition entre ces deux systèmes s'est d'ailleurs déroulée sans
problèmes, toujours grâce à l'assistance du Centre de Compétences.
La seule difficulté a consisté à retraduire les bases de données, qui
sont assez différentes d'un système à l'autre.

Le 3D utilisé est filaire dans la plupart des cas. Lorsque le sur-
facique est nécessaire (par exemple, en phase d'usinage, lorsqu'il
faut générer des passages d'outils), le logiciel utilisé est ASD (Ad-
vanced Surface Design) de Computervision. Quant au Solid Design, tou-
jours de CV, il en est encore au stade expérimental.

Le centre de Fiers dispose de cinq postes graphiques, dont deux
couleur haute résolution. La capacité mémoire est de 3 X 300 Mégaoc-
tets. La configuration est CDS 4001. Les périphériques de sortie sont
constitués de bandes papier, de traceurs Benson électrostatiques. Des
liaisons F.A.O. ont également été réalisées au moyen de fibres opti-
ques sur des centrales d'usinage et des calculateurs servant à piloter
des machines. d'insertion de composants.

L'emploi de la fibre optique en remplacement de la bande papier
a été justifié par trois considérations:

* Ce moyen de transmission représente un coût à peu près équiva-
lent actuellement à celui de transmissions par câbles de qualité. A
titre d'exemple, la liaison effectuée* sur une centrale d'usinage, qui
nécessitait 300 mètres de fibres optiques et 2 modems, a coûté 40000
francs.

* La fibre optique permet des gains non négligeables en rapidité
de transmission: celle-ci peut atteindre en effet 9600 Bauds avec une
fibre, contre 300 Bauds avec une bande papier.

* L’environnement industriel du centre de Fiers présente des ris-ques de perturbations électromagnétiques, avec notamment la présence
dans un atelier d'outillage de quelques machines à électro-érosion,qui
pourraient gêner les transmissions par câble.

Toutefois, la bande papier est encore utilisée pour les communi-
cations avec les fournisseurs extérieurs. Ainsi, les données de perça*-
ge des cartes imprimées sont encore transmises au centre d'Evreux de
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cette façon.
Le modem utilisé a été réalisé par la société ATI et est en fonc-

tionnement depuis quatre ans. Il n'a jamais posé aucun problème, tant
au niveau de la mise au point qu'à celui de la fiabilité.

i
Le personnel.

Il y a actuellement sur le système entre 15 et 20 utilisateurs,
soit 3 à 4 personnes par console. La moyenne journalière d'utilisation
d’une console est d'environ ÎO à 11 heures. Mais le système tourne en
permanence puisque les opérations en Batch, par exemple, sont effec-
tuées la nuit.(compactage bases de données, sorties de dessins sur tra-ceurs, sauvegardes etc ....)

Un nombre réduit de personnes sur le centre de Piers ont été for-
mées en profondeur à l’utilisation du logiciel CV. Cet enseignement a
été ensuite redistribué à. l'intérieur du centre, en adaptant les con-
naissances acquises aux applications propres à l'entreprise. Là enco-
re, l'expérience des unités déjà équipées, et celle du Centre de Com-
pétences, ont été précieuses. Tous les utilisateurs potentiels du sys-
tème ont ainsi reçu une formation de base à son utilisation.

,x II y a bien sûr un responsable du système, assisté, dans chaque
secteur d'activité, par un opérateur. Ceci correspond à une volonté
de faire évoluer l’outil que constitue la C.A.O.s cette évolution, en
effet, n'est possible que grâce à une imbrication parfaite entre l'in-
formatique et l’utilisation du système. Ainsi, il est nécessaire que
ce soit l'utilisateur lui-même qui soit demandeur de nouvelles fonc-
tions. Grâce à cette structure, l'évolution de l’outil est assurée
dans chaque domaine. Les informations recueillies sont ensuite commu-
niquées au Centre de Compétences, et suscitent l'élaboration de nou-
veaux logiciels.
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2.2.L’organisation du travail.
N|': - L'implantation géographique.Jliii Là encore, le centre de Fiers a bénéficié de l'expérience du grou-

pe. Ainsi, un certain nombre de systèmes de C.F.A.O. avaient été ins-
tallés sous la responsabilité directe des Bureaux d’Etudes. Il s'est
avéré que ce type d'organisation limitait très fortement l'utilisation
du système à la conception pure. Or l'apport de tels systèmes réside
dans la F.A.O., sans laquelle on ne possède, somme toute, qu'un ou-
til de dessin assisté, ce qui n'est pas très rentable. Il a donc été
créé à Fiers un service totalement indépendant,qui délivre, si l’on
peut dire, des prestations de services: ceux qui veulent utiliser
l'outil viennent le faire quand ils le désirent, qu'il s'agisse d’opé-
rateurs du Bureau d’Etudes, du Bureau d'Etudes outillage, de méthodes,
ou d'implantation des lignes de montage.
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pour ne pas décourager le recours au système. Le travail devant une
console nécessite déjà en effet une attention beaucoup plus soutenue
qu’à l’ordinaire; il était alors risqué d'astreindre les opérateurs
à respecter en plus certains créneaux horaires. Ils aménagent donc
eux-mêmes leur temps de travail, en fonction de leur planning, et a-
près une consultation mutuelle dans les différents services utilisa-
teurs. La seule règle concerne bien sûr les opérations en Batch qui,
sauf cas de force majeure, doivent être effectués la nuit,’ pour évi-
ter à tous les utilisateurs travaillant en interactif des attentes
difficilement supportables. Mais l’organisation des horaires, d'une
manière générale, n'a jamais posé <je problème.

2.3.Les applications du système.
Célles-ci sont de trois types. Elles concernent;

* la conception;
* la gestion;
* la production.

- La conception.
* La C.A.O. doit être considérée avant tout comme un enrichisse-

ment constant d'une base de données qui permet, sans jamais rien re-
commencer, de passer du modèle créé par l'esthéticien au produit dé-
finitif. Certes, le problème de la création à nouveau des pièces dé-
jà existantes n'est pas encore résolu à Fiers; mais il se pose très
rarement et ne concerne jamais les pièces importantes. Il ne justifie
donc pas la mise en place d'un système de contrôle.

* Outre cet aspect de la création de bases de données, le systè-
me permet d'effectuer des simulations qui facilitent le travail du con-
cepteur. Certes, la C.A.O. sert de support, bien sûr, à la conception
des schémas électriques et des circuits imprimés. Mais la possibilité
de générer des images synthétiques permet par exemple à l'esthéticien,
par le jeu des couleurs et des layers, d'opérer des modifications
vant l'ingénieur commercial, ou de présenter au client potentiel un
produit qui ressemble de très près à ce qu'il espère. Ces simulations
en trois dimensions concernent essentiellement;

- les composants électroniques, lorsqu'on doit par exemple les in-
tégrer à l’intérieur de boîtiers de très petite taille.

- le moulage de pièces plastiques. Lors du développement d'une
pièce plastique, le concepteur est en effet obligé de prendre en comp-
te très tôt les données nécessaires au moulage, comme les dépouilles,
par exemple. Ainsi celles-ci peuvent maintenant être matérialisées
dès les premiers dessins. On utilise en outre à Fiers un logiciel sé-
paré, produit par General Electric, qui permet de faire de la simula-
tion d'injection, c'est-à-dire la simulation du flux de matière à l'in-
térieur du moule, et d'en déduire les positions des points d'injection,
la distribution de matière, les lignes de soudure, les retassures é-

Ce logiciel doit être intégré au système Computer-
vision. Cependant, vu le faible nombre de moules réalisés à Fiers en
une année (20 à 25 en moyenne), la répercussion du coût d'utilisation
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de ce logiciel reste très importante,

* Le système facilite également l'organisation de la conception*
La démarche est la suivante: le responsable du projet commence par
créer l'ensemble de celui-ci, c'est-à-dire qu'il attribue à chaque piè-
ce mécanique un layer différent. Il a ainsi la possibilité de travail-
ler sur 250 layers (et il est rare qu'un projet comporte plus de 250
pièces). L'empilage est fait directement au moyen de ces layers, et le
responsable teste alors les interférences qui peuvent se produire en-
tre les différentes pièces. Il extrait ensuite chaque pièce et charge
un opérateur de la détailler. Une fois celle-ci modifiée ou terminée,
l'ensemble est remis à jour en Batch, ce qui permet au responsable d'ap-
précier immédiatement les conséquences des adaptations et des modifi-
cations effectuées.

* Les plans cotés sont d’autre part réalisés directement sur le
système CV, y compris l’habillage des dessins.

* Enfin, pour certains produits courants, par exemple des moteurs
(dont seuls les sens de rotation, les types de poulies, les longueurs
d’axes, etc
met de générer directement le dossier-client complet, nomenclatures
comprises, en fonction des exigences de celui-ci, le tout en moins
d'une demi-heure1
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changent d'une définition à l'autre), un programme per-ii: .*.
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l.f \ - La gestion.

* L’apport principal du système de ce point de vue concerne la
gestion des nomenclatures.

La nomenclature de base est une nomenclature de développement,
puisqu'en général elle est extraite directement du dessin d'ensemble.
On commence par créer un index de nomenclature, comportant la nature
et le nombre des pièces nécessaires, ainsi que leur position. Cet in-
dex est complété ensuite par le code des composants, au fur et à mesu-
re que celui-ci est connu: en effet, ce code dépend par exemple du
mode d’insertion du composant, et n'est donc établi que lorsqu’on exa-
mine la phase de production. Il y a ainsi une cohérence totale dans
la codification entre la conception et la gestion de production.

Ces nomenclatures peuvent être précieuses non seulement pour le
service Achats,mais aussi pour le calcul des prix, puisque ceux-ci peu-
vent être établis automatiquement par le système à partir des nomen-
clatures complètes.

* Au niveau de la comptabilité, le système permet de dresser des
statistiques, de connaître le taux d’utilisation dans les différents
secteurs d'activité, et d'imputer ainsi les frais de gestion du systè-
me à ces secteurs. Mais il ne permet pas pour l'instant d'établir des
états d'avancement techniques ou budgétaires.
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moyen de la fibre optique et des modems. Ceci représente un avantage
non négligeable sur le système précédent, qui consistait au transfert
de bandes papier: seules les informations concernant la géométrie du
passage d'outils étaient alors transmises, et un certain nombre d'opé-
rations (telles la détermination des vitesses de coupe, des vitesses
d'avance, de la lubrification ou de la non lubrification, etc...) é-
taient laissées à l'initiative de l'opérateur machine. Celui-ci devait
alors faire les modifications nécessaires à son travail à chaque pas-
se d'outil. A présent, grâce à un terminal situé dans l'atelier même,
l'opérateur machine modifie le fichier transmis qui se trouve alors
archivé une fois pour toutes sur le système CV. Ainsi, lors d'un nou-
veau passage d'outil identique, il n'est plus nécessaire de se préoc-
cuper des modifications apportées.

L'intégration entre la C.A.O. et la F.A.O. peut ainsi être pous-
sée très loin. Par exemple, il est fréquent à Fiers qu’une pièce sorte
du moule avant qu'un plan coté n'en ait été réalisé. Certes, ce plan
est ensuite nécessaire au contrôle de la pièce. Mais le nombre d’in-formations qu'il faut alors y porter est bien moins important que s'il
fallait décrire totalement la pièce au moyen de coupes, de vues de dé-
tail, etc•*

2.4.Bilan.
Les aspects abordés seront successivement:

* le coût du système?
* les gains en délais qu'il a permis de réaliser;
* les gains en qualité;
* enfin un bilan humain sera ébauché.

- Coût du système.
Le coût d'exploitation des outils informatiques (sans prendre en

compte les opérateurs, donc) s'élèvent à environ 250 à 290 francs de
l'heure... ce qui est beaucoup plus cher qu'avec une simple planche à
dessinl Mais les gains sont très appréciables:

- Gains en délais.
Ceux-ci ont été très rapides dans les applications électroniques:

dès le début de 1982, les temps de développement des circuits imprimés
avaient été diminués de moitié.

Les gains ont été plus lents pcrar ;les applications mécaniques.H
faut rappeler à ce sujet que le centre de Fiers était le premier dans
le.groupe Philips à développer de telles applications sur Computervi-
sion. Pour le développement et le moulage des pièces plastiques, les
gains en temps sont estimés aujourd’hui à environ 30%.

Le témps d'étude d’un produit, qui variait auparavant entre 18 et
24 mois, selon sa complexité, a été ainsi réduit à 10 ou 12 mois.

«
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- Gains en qualité.
Ils sont difficilement chiffrables mais loin d’être négligeables.

Par exemple, sur la quarantaine de moules plastiques développés sur le
système jusqu'à présent, la totalité a donné entière satisfaction dès
le début: après quelques mises au point purement techniques, les piè-
ces sont sorties du moule dès la première injection sans qu'il ne se
pose de gros problèmes (fourniture du moule etc ...)i

Bilan humain.
Il y a eu bien sûr parmi le personnel du Bureau d'Etudes des réac-

tions de rejet vis-à-vis du système, notamment au début de son implan-
tation. La peur d'une modification des effectifs du Bureau d'Etudes y
était pour quelquechose, mais cela n'a absolument pas été le cas. Une
autre cause de rejet était également liée à l'âge des personnes con-
cernées, qui par exemple ne désiraient pas se reconvertir. D'autre
part, il n'y a eu pratiquement aucune objection de la part des plus
jeunes opérateurs.

En ce qui concerne l'implication du personnel du Ôureau d'Etudes
et sa motivation à utiliser le système, les chiffres sont peu satisfai-
sants, mais correspondent à une situation normale: sur les 40 personnes
environ formées au départ, seulement 15 à 20 d'entre elles pratiquent
encore régulièrement ce système.

De plus, la possibilité d'évolution rapide du système nécessite
des utilisateurs potentiels qu'ils se tiennent au courant des princi-
pales modifications réalisées. Ceci s'effectue en général au fur et à
mesure, car il se passe rarement plus d’un mois sans qu'un opérateur
donné utilise le système. Toutefois, il y a quand même un risque qu'un
utilisateur occasionnel se trouve dans l'incapacité d'utiliser cer-
tains éléments, faute de nouvelles informations...

Malgré tout, même les personnes qui n'utilisent plus la C.A.O.
connaissent ses possibilités et les problèmes qu’elle permet de résou-
dre, et peuvent y avoir recours de façon ponctuelle (par exemple, pour
des problèmes de raccordement de surfaces complexes, etc...). Là enco-
re, cet apport est difficilement chiffrable.
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Le logiciel qui va être décrit maintenant émane de la collabora-

tion des différents centres utilisateurs de C.F.A.O. dans le groupe,
et permet de simplifier au maximum l'accès au système pour les opéra-
teurs du Bureau d'Etudes, qui ont en général peu de connaissances
- voire aucune - en informatique.
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3. LE LOGICIEL DE CONTROLE DE PROJET.
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ï ) Ce logiciel a été développé et mis au point au sein du groupe
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41Le contrôle des projets en CFAO

Philips par le Centre de Compétences d'Eindhoven. Il a été créé tout
particulièrement pour être utilisé dans un environnement de développe-
ment de produit.

3.1.Structure générale.

* Ce logiciel est constitué s

- d'un groupe de "Commande Système", qui sont spécifiques à
Philips • Ces commandes sont décrites de façon détaillée dans

le paragraphe 3.2.
- de programmes écrits en NEWVAR. C'est un langage de program-

mation que Computervision met à la disposition des utilisateurs. Il
est relativement simple à exploiter, facile à maîtriser, très proche
du Basic tout en étant beaucoup plus puissant, et tourne en version
compilée. Il est cependant assez lent. La démarche du groupe est donc
de développer un maximum de programmes avec ce macro-langage, de dis-
tribuer ces programmes dans les différents centres utilisateurs, et
d'attendre les remontées d'informations et les différentes adaptations
des centres en fonction de leurs besoins propres. A la suite de cela,
une synthèse est faite, et tous ces programmes en macro-langage sont
transformés en Fortran, qui est beaucoup plus rapide, très puissant,
bref plus performant.

* Ce logiciel se préoccupe:

- de la conduite du projet (avancement);
- de l'administration du projet;;
- de la structure des noms de fichiers;
- des opérations Batch (traitements de dessins, etc...);
- des sorties figées pour postprocessing.
- des échanges d'informations entre les différents centres du

groupe ou IPC (Industrial Production Centers);
- de la standardisation des modèles: l'un des principaux buts

de l'opération est en effet de pouvoir échanger des bases de données
à l'intérieur du groupe.

* Les domaines couverts par ce logiciel sont au nombre de trois:

- l'Application elle-même, c'est-à-dire le développement de pro-
duit, de bibliothèque, d’outils, etc...

- le Codage: le logiciel gère le système de codage sur 12 chif-
fres en vigueur dans le groupe Philips.

- l'Archivage: il est en effet important de pouvoir archiver
tous les éléments d'un même projet sur une même bande magnétique, com-
me c'était le cas auparavant avec les documents papier (dossier)

* L'ensemble ce logiciel est totalement indépendant de l'IPC u~
tilisatrice et du langage utilisé (Allemand, Anglais, Italien, Fran-
çais).L'indication du langage se fait lors de la compilation du pro-
gramme.

«
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La suite de cette troisième partie est consacrée à la description
des commandes.

3.2.Description des Commandes.

- La commande INITIPC permet de fixer les paramètres dépendant d'un cen--tre, c’est-à-dire:
* le nom du fichier de Backup, de Comptabilité;
* le mot de passe;
* la configuration du système utilisé;
* les numéros de code autorisés.
Elle crée un fichier d'entrée qui permet de fixer vis-à-vis de l'u-

tilisateur la configuration exacte du centre dans lequel il travaille.
Un exemple de ce type de fichier est donné sur la figure n°l.

"IPC = FLERS" précise bien sûr l'IPC dans laquelle on travaille..Le
nom des fichiers générés ensuite par le système comportera alors auto-
matiquement ce préfixe.

"SYS = CDS" indique la configuration du système utilisé dans le
centre où ,l'on travaille. Il y a différentes configurations possibles.
Celle de filers est du type CDS 4000. Il s'agit déjà d'un gros système
qui permet de gérer trois calculateurs CGP 200X.
commandes spécifiques à ces calculateurs.

Les lignes suivantes constituent une liste de numéros de code
dont les têtes sont spécifiques elles aussi au centre dans lequel on
travaille. Les têtes de ces numéros de code indiquent la nature (les
deux premiers chiffres du premier groupe) et la provenance (les deux
derniers chiffres du premier groupe) des pièces développées. Par exem-
ple: 35 désigne le secteur des télécommunications, 11 désigne la Fran-
ce... Le fichier donne donc la liste des têtes de numéros de code uti-
lisables dans un centre.

Cette commande est protégée par un mot de passe et n'est accessi-
ble qu'au responsable du système.

:r
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- La commande AUTHPROJ est illustrée à la figure n°2. Elle permet de
donner ou de retirer à un ou plusieurs opérateurs l'autorisation d'ac-cès à un projet. Elle effectue la mise à jour d'un fichier comportant
la liste des projets et les noms des personnes autorisées. Elle est
elle aussi protégée par un mot de passe, et n'est donc accessible
qu'au responsable du système.iif :

j:!;

i - La commande APPLIC est la commande de base pour entrer dans une ap-
plication donnée (développement de produit, d'outil, de bibliothèque,
ou applications diverses): c'est donc l'une des plus fréquemment uti-
lisées. Elle ne peut être activée qu'après initialisation de tous les
paramètres nécessaires(cf les deux commandes précédentes).

La figure n°3 illustre le cas où l'opérateur n'a pas été autori-
filtspi
J, : ïPfill..,.J,

0
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4

FICHIER GENT.DOC. IPCNAM COMMANDE AUTHPROJ J

NOM DO CENTRE INDUSTRIEL

FLE FLERS

RBT » RAMBOUILLET Si le systems r éponds apres lo cormttnde APPLIC >

USER : LECOMTE pat a u t o r i s e pour ce PROJET.
5» AUTHPROJ
Phi I Ips CECAO
TYPE PASSWORD **«
Whal do you want -'

AMS = AMIENS

SUR - SURESNES
AUTHPROJ Rev. 0. 00-C

IPC=FLE
AUTT̂ YES
SYS=CDS
iaNc=43ii.iii.mii
12NC=3111.111.11111
12NC=3511.111.11111
12NC=7111.111.11111
12NC«9011.111.11111
12NC=9070.111.11111
12NC=9022.11L11111
12NC=03 22.111.11111

AUTORISATION SUR PROJETS

TYPE OE SYSTEM UTILISE
AUTHORI ZE
NON AUTHORIZE = 2
STOP

= I

= Q

Réponse
Gi ve PROJECT non», max I0 CHARACTERS-

RSSY

ÏS)

NUMEROS
OE COOE
AUTORISES
POUR L‘ I.P.C.

Réponse »•)
Gi ve USER came

LECOMTERéponse

USER » LECOMTE a u t h o r i z e d f o r p r o j e c t ) RSSY

:s )

Figure 2
Figure 1

COMMANDE APPLIC

5> APPLIC

Phi I 1 ps CECAD
Foi t es vot r « choi x <

APPLIC Rev. 0. 00-C

DEV. de PROOUI T :I
OEV. de L1 OUT!L
OEY - BIBLIOTHEQUE = 3
AUTRE APPLICATIONS- 4
STOP
Ré ponse

Donnez 1 « NOM du p r o j e t .

* 2

= Q

I- = >

RSSY

USER i LECOMTE pas o u l o r i s e pour ee PROJET.

Figure 3

1

It

I

I
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risé à travailler sur le projet RSSY.
La figure n°4 illustre la procédure normale avec un utilisateur

autorisé. On a voulu conserver pour l'opérateur du Bureau d'Etudes
la même démarche que celle qu'il effectuait avant l'introduction du
système, c'est-à-dire qu'il est censé connaître uniquement le nom du
projet, et celui de la pièce sur laquelle il travaille. Il n'a pas en
particulier à se préoccuper des numéros de code. Le système va ensui-te directement chercher son dessin sur le disque et l'opérateur peut
travailler dès la réception du message de fin d'initialisation de la
part.

La "productlist" demandée dans l'exemple est un document qui peut,
dès le début de la conception, servir de suivi de process et de préno-
menclature. On y trouve tous les éléments du projet, au fur et à me-sure du travail de l'opérateur. Elle est automatiquement tenue à jour
par le système, et tout est transparent pour 1'opérateur. Cette liste
permet donc d'estimer du premier coup d'oeil l'avancement du projet.

Un exemple de productlist est donné à la figure n°5.Elle ressem-ble évidemment à une nomenclature.YYfigurent:
* le nom du projet;
* le nom du responsable de ce projet;
* la date de création;
* les différentes pièces, au fur et à mesure de 1'avancement du

travail.
* les numéros de code de ces pièces, qui respectent le système de

codification à douze chiffres en vigueur dans le groupe. Le "O" à la
fin des numéros indique que les pièces n’ont encore subi aucune modi-
fication (il passe à 1 à la première modification, etc...).

L'attribution des numéros de code peut se faire selon deux procé-
dures:

* Dans le premier cas, l'opérateur connaît directement le numéro
de code définitif de son produit, et le rentre lorsque le système le
lui demande.

* Dans le deuxième cas, l'opérateur ne connaît pas ce numéro de
code, et effectue simplement un retour charriot lorsque cette’question
lui est posée. C’est alors lè système lui-même qui attribue à la piè-
ce un numéro de code provisoire, après avoir scruté une liste de numé-ros déjà utilisés. Le passage du provisoire au définitif se fait grâ-ce à la commande CODING qui est détaillée plus loin.

La figure n°6 illustre l'utilisation de la commande APPLIC par un
opérateur autorisé, mais dont le dessin a été archivé sur bande depuis
son dernier travail. Le système lui donne alors le numéro de la bande
en question, et l'utilisateur doit s'adresser à l'opérateur système
pour retrouver son dessin.

- La commande LASTWORK est probablement la plus intéressante et est in-
cluse dans la procédure de LOGIN. Lors de cette procédure, le système
demande à l'opérateur son nom (ainsi que son numéro de budget, destiné
à la comptabilité du projet). Or le système a mémorisé le dernier tra-vail de cet opérateur; celui-ci, grâce à cette ûâMmààde,c.mnpEèBdrVi

ï •k

«•

*
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PRODUGTLIST J COMMANDE APPLIC 2

5> APPLI C

Phi i ips CECAD APPLIC Re*. 0. OO-C

Foi t es votre choi x:

DEV. de PRODUIT = I
DEV. de L' OUTIL = 2
DEV. Bl BLI OTHEQUE = 3
AUTRE APPLICATIONS* 4

ST
oJENT.PKODUCTLIST.ABCD.RSSY

3-19-86 10:49:58 FUTIL 10.19 STOP

Réponse

Donnez le NOM du projet.

= Q s
2DESCRIPTION

mssaaaasi

ENSEMBLE
ECLATE
COFFRET
COUVERCLE
TIROIR
CLAVIER
BOUTON-3POSBOUTON-VISPOUSOIB
PILE-R6PLAQUE-PILESCONTACT-PILESWITCB-PIC-3PSWITCB-PIC-2PSVITCH-VISCIRC-IMPRIMESUPPORT-VXSHAUT-PARLEURCONNECTEUR
LED-NECCIHC-LED

! t CV-REFERENCE / 12NC t
» • »»» »•«« «*« ***:**»»»
t MDP.8211.090.13510 85-06-25t MDP.8211.090.13840 85-08-27MDP.8211.090.13620 * MDC.3S11.154.01870 85-08-02MDP.8211.099.13630 1 MDC.3SI1.151.20090 85-08-02MDP.8211.096.13640!KDC-3S11.154.01880 85-08-02MDP.8211.090.13656!MDC.35U.158.00540 85-08-02MDF.8211.098.13660 î MDC.3511.154.01890 85-08-02MDP.8211.090.13670 ï MDC.3511.154.01900 85-08-02MDP.82il.090.13680 ? MDC.3111.154.33510 85-08-92! MDP.8211.090.13690 85-08-02• MDP.8211.098.13700 85-08-02! MDC.3511.151.00420 85-08-02!MDP.82U.090.13720 85-08-02? MDP.8211.090.13730 85-08-02
1 MDP.8211.090.13750
!MDC.3511.153.38270

t MDP,8211.090.13770
MDC.3111.157.3

t MDP.8211.090.1
P MDP.8211.090.I400O
? MDP.8211.090.14010

SUPERS.
CD
Q_

RSSY æ
Voulez vous consulter la 1 PROOUCTLI ST.

Réponse

Donnez le NOM du produit .

-D
î-Y

inMDP.8211.090.13710
OCOFFRET

Conmencement de l ' initialisation de lo " PART.
CADDS 4X Rev • 3.00 I 0-29-84 I 6* I 2* 57 *

85-08-0285-08-0285-08-0285-98-023850 85-08-28SS—99-2485-09-25
OMDP.8211.090.13760

MDP.8211.090.13780 >oINPUT DEVICE IS SD•05»
•05*GET PARt MDC 351 I . I 54. 01 870 New:

: You now hove access to the requested port .
:

PARTNAMÏ.I 54. 01 870SET NAME CODE NUMBER. ï\ :-! *VI. MDC. 351 I

i PU* TASK* ACCESS
5 MODI FY

TYPERSSY ? ; :! *05« ACT PARt MDC. 351 I .I 54. 0! 870>!

1 SH- ''““ "K”?»
Î SUPERS.

À!!t LA RÂDÏÔTËCHNÎQUE I.C.PLERS
NAME MARRIEXE ENTER

»05*
*05*RUN NEWf GENT.NEW/.APPLI C.M) NOGRAPH

ING OLD PART

*05
*05

Fl N DE L‘ !NI Tl ALI SATI ON DE LA PART
VOUS POUVEZ COMMENCER A TRAVAI LLER* * ********

****
ï à

Figure 4 Figure 5
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COMMANDE APPLIC 3 COMMANDE LASTWORK J

5> APPLIC
BONJOUR “ JEAN-PIERRE * BIENVENUE SUR LE SYSTEME ET BON COURAGE 11
ULASTWORK
Philips CECAD
Votre dernier tro
Nom du projet =

APPLIC Rev. O. OO-CPhi \ î ps CECAD
Fai t es votre choi LASTWORK Rev. O.OO-C

DEV. de PRODUI T = I
DEV. de L’ OUTIL * 2
DEV. 81 BLI OTHEOUE * 3
AUTRE APPLICATIONS* 4

<veil «toit:

RSSY <D
UTR
TOP sNom du produit-S = 0 COFFRET

51Réponse

Donnez le NOM du projet.
Réponse

Voulez vous consulter
Réponse =

Donnez le NOM du produit.
Réponse

Un moment SVP

Lo PART est archivée sur bande.
Demandez assistance a votre syst errr-monager.

Nom du dessin = s-DEFAULT
Voulez continuer, tapez Y

CDNRSSY
CD

0 PROOUCTLI ST . O
CD

l>APPLIC
Philips CECAD
Faites

N APPLIC Rev. O.OO-C »
votre choix:

DEV. de PRODUIT
OEV. d ‘OUTILS
DEV. BIBLIOTHEQUE - 3

JCATIONS - 4

O:ïCOUVERCLE
5'

AUTRE
STOP

APPL aQ

S
Donnez te NOM du projet. IRSSY CDNumer o de I a bande-

TAPE=BU0537
Pr ogr om si opped

SI L'OPERATEUR N'EST PAS AUTORISE LE SYSTEME REPONDRA

PROJET.USER • LECOMTE pas autorise pour

Figure 6 Figure 7

*

X

*

*

1I

I I

x:

•• •4

•*

f55) ••

•• •••• OU NVOUS

••
II)

I

= >

••
4

rr > •» 4 44•

44

I
•4 ••

»
%0 * m••••44

«••- m*4 ce

&



I
! '

47Le contrôle des projets en CFAO

connaissance de. ce dernier travail et, s'il le désire, activer instan-
tanément le dessin correspondant sur l'écran sans aucune autre procé-
dure, ce qui minimise donc les temps d'accès ainsi que les risques d'er?-
reur de manipulation. Plusieurs cas peuvent se présenter;

* Le premier, le plus courant, est illustré à la figure n°7. L'o-
pérateur vient de se logger et accepte de continuer son travail.

* Dans le deuxième cas, représenté sur la figure n°8, l'opéra-
teur ne désire pas continuer à travailler sur ce projet-là. Le système
relance alors automatiquement la commande APPLIC.

* Le troisième cas, à la figure n?9, est également très intéres-
sants après une coupure accidentelle du courant, l'opérateur, sous ope-
rating system, est prévenu du problème. Il peut alors demander à ce
que le système scrute les fichiers temporaires, de façon à récupérer
le dessin dans l'état où il se trouvait avant la coupure, tout cela
sans perte d'informations pratiquement, et sans rentrer sous le logi-
ciel CADDS.

Il faut reconnaître que ce dernier problème se pose assez rare-
ment. De plus, le système a alors à reconstruire complètement la base
de données, ce qui peut prendre jusqu'à une demi-heure. Suivant l'ins-
tant de la dernière sauvegarde, l'opérateur peut alors estimer qu'il
a plus vite fait de recommencer son travail: c'est pourquoi on lui a
laissé le choix de demander ou non à ce que son dessin soit récupéré.

- La commande CODING s'inscrit dans le cadre de la gestion du projet;
elle permet, comme il l'a été dit plus haut, de modifier un code pro-
visoire en un code définitif, lorsque celui-ci est connu de l'opéra-
teur, et d'effectuer la mise à jour de la documentation et des dessins
d'ensemble. Le système passe alors en revue la productlist et propose
à l'opérateur de rentrer un numéro de code à douze chiffres. L'opéra-
teur a alors le choix d'effectuer cette mise à jour en interactif ou
en Batch. Cette dernière possibilité, en effet, peut être intéressante,
car il faut activer tous les dessins touchés par la modification, a-
fin d'y changer certaines propriétés nécessaires à la gestion de la
nomenclature, et assurer ainsi la cohérence de la base de données.

La modification de la productlist est illustrée sur la figure
n°ll. Après coding, le numéro définitif apparaît dans la colonne de
droite, tandis que le provisoire est transféré dans la colonne de
gauche (le numéro provisoire est caractérisé par les deux premiers
chiffres, en l'occurrence 82).

!

- La commande ARCHPROJ permet enfin de transférer sur bande tous les
fichiers, dessins, documentations
donné à la figure n°12. Le système scrute alors la productlist, déter-
mine les éléments qui constituent le projet, et les transfère sur ban-
de magnétique. L'opérateur a alors le choix entre laisser son projet
sur le système pour faciliter une consultation ultérieure par exemple,
et l'en retirer complètement. Il ne faut pas alors oublier le problè-
me de la régénération des bandes magnétiques, qui se pose en général
au bout d'une dizaine d'années.

-
d'un même projet. Un exemple est••••
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COMMANDE CODING _ COMMANDE ARCHPROJ _

6 > COOl NG

Phi I i p s CECAD

D o n n e z l e N O M d u p r o j e t.
PREL. COOl NG R e v. O. OO-C

RSSY 6> ARCHPROJ

Phi I i p s CECAD

D o n n e* l e N O M d u p r o j e t .
ARCHPROJ R e v. 0. 00-CV o u l e z v o u s c o n s u l t e r l o " PR0DUCTL1 S T" .

N CD
CiD o n n e r I 2N C p o u r l e s p r o c h a i n e s P a r t s, o u

< RETURN> s î v o u s n e v o u l e z p a s.
I 2N C =
I 2N C =
I 2N C = 3 5 1 I . I 5 4. 0 1 8 7 0
I 2N C = 3 5 1 I .I 51.20090

RSSY O
3

V o u l e z v o u s c o n s u l t e r l a * PRODUCTU ST .
ENSEMBLE
ECLATE
COFFRET
COUVERCLE

o>
N CD

Q_Up d a t i n g c o p y f i l e

V o u l e z v o u s c o n t i n u e r a v e c DELETE . Taper Y ou N.
CD
tf )V o u l e z u n e r r i s e a j o u r i m m e d i a t e d e s e n s e m b l e s ( Y o u N ? ) .
T3

YN O
CDVDP. 821 i . 090.I 3620. 8PD

COPI ED TO
MDC. 3511 . I 54. 01 870. 8PD
VDP. 821 I . 090. I 3620. 8PD

°FUTl L VERS1 ON I 0.I 9
TOTAL NUVBER OF Fl LES COPI ED -
VOP. 821 I . 090. I 351 0. 8PD
VDP. 821 I . 090. I 351 0.Il 0
TOTAL NUMBER OF Fl LES COPI ED -
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- Le système crée également un fichier de paramètres de tâches, avec
les informations nécessaires au travail sous CADDS. Ce fichier compor-
te:

* le nom de l'opérateur;
* le nom du projet;
* le nom de la pièce;
* le nom de la part CV;
* le nom du DRAW;
* le nom...du menu utilisé.

Ce logiciel a donc pour finalité de simplifier l'accès au systè-me à des non-informaticiens. Il contribue ainsi à la généralisation du
système et à son développement, dont les phases futures vont être envi-sagées dans la quatrième et dernière partie de cet exposé.

*

V
4. PERSPECTIVES.

K ; Il est envisageable d'introduire dans le système de C-A.O. des ba-ses de données techniques et technologiques, c'est-à-dire d'en faire un
système expert. La première application en serait par exemple d'éviter
la réalisation de moules d'essais coûteux, grâce à l'emploi de logi-ciels appliqués à la mécanique des structures et utilisant des métho-des d'éléments finis, d'analyse de contraintes
déjà été réalisés à ce sujet. Cependant, le coût très élévé des logi-ciels et des matériels à mettre en oeuvre serait disproportionné par
rapport aux bénéfices qu'on pourrait en retirer, et interdit pour l'ins-tant un tel développement.

•j-i
i

Quelques tests ont» ••

k
1fi

Mais un objectif plus réaliste serait l'intégration complète en-
tre la C.A.O. et la F.A.O. qui signifie, à terme, la suppression to-
tale des documents écrits. Le centre ne possède pas encore de machine
à contrôler tridimensionnelle, ce qui justifie l'existence des plans ,

actuellement. Ceux-ci ne servent d'ailleurs qu'au contrôle des pièces,
et sont réduits à leur plus simple expression. D'autre part, la légis-lation impose encore la fourniture de plans aux sous-traitants et four-
nisseurs, par exemple pour le perçage des circuits imprimés (en cas de
litige, c'est le plan qui fait foi). Un grand pas sera d'ailleurs ef-fectué lorsque tous les fournisseurs utiliseront les bases de données
graphiques et informatiques du système pour générer leurs passages d'ou-tils. Malheureusement, peu d'entre eux sont actuellement équipés en
conséquence.
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Lorsque le problème du contrôle sera résolu, les plans deviendront
donc totalement inutiles. L'intégration complète sera alors réalisée
lorsque chaque poste de travail sera équipé d'un poste graphique dé
consultation de la base de données.

Depuis cinq ans, les efforts se sont essentiellement portés sur
le développement de produit* Ils concernent aujourd'hui la phase de fa-brication (au niveau par exemple de la gestion des gammes). La voie
dans ce domaine est ouverte, mais il reste encore un énorme travail à
faire

i!:ti!-;
t
&tkm
É

•••!!•

I.
ri :
âï-

I

i :
.1-
• ?

V

i
;
‘i-

5

df
i:'

4-

i

&ïï:
!

m
' i

Hl .

i

fil

i.;!»



Le contrôle des projets en CFAO 51

t

COMMANDE CODING J

PRODUCTLIST AVANT COMMANDE CODING

CV-REFERENCE / 12NC îSUPERS. ?tDESCRIPTION
MKiiaaaiaaaaaiaaaaaaiiaianaaaai

! «DP.8211.090.13510
f MDP.8211.090.13840
! MDP.8211.090.13620
? «DP.8211.090.13630
! MDP.8211.090.13640
' MDP.8211.090.13650• MDP.8211.090.13660
! MDP.8211.090.13670

85-06-2585-06-2785-08-0285-08-0285-08-02
85-08-0285-88-0285-08-02

ENSEMBLE
ECLATE
COFFRET
COUVERCLE
TIROIR
CLAVIER
BOUTON-3P0SBOUTON-VXS !

!

PRODUCTLIST APRES COMMANDE CODING

!CV-REFERENCE / 12NC

t MDP
*
8211.090.13510

! MDP.8211.090.13840
MDP.8211.090.13629 » MDC.3511.154.0L870
MDP.8211.090.13630!MDC.3511.151.20090
MDP.82U.090.13640 î MDC.3S11.154.01888
MDP.8211.090.13650 MDC.3511.158.00540
«DP.8211.090.13660 f MDC.35H.154.01890
MDP.8211.090.13670 f MDC.351I.154.01900

tSUPERS.DISCRIPTION î
ias:

85-06-2585-08-2785-08-0285-08-0285-08-0285-08-0285-08-0285-08-02

ENSEMBLE
ECLATE
COFFRET
COUVERCLE
TIROIR
CLAVIER
B0UT0N-3P0SBOUTON-VKS f

t

Figure 12
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