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Société RTIC (Radiotechnique Industrielle et Commerciale)

Le Centre RTIC de FLERS est équi pé depuis 1981 d' un systéme de
CRAQ L obi et de cet exposé est de présenter ce systeéme, ainsi
qu' un logiciel de contrOle de projets qui a perms de sinplifier |'im
plantation et |a mse en oeuvre de la CA Q au sein du Bureau d Etu-
des. Cette présentation se fera en quatre tenps:

* Un rappel rapide de la structure et des activités de la RTIG
et du centre de Fiers en particulier, pernettra de situer e systene
de CF A Q dans son contexte,

* Ce systeme sera plus |onguenment décrit dans une seconde partie:
son inplantation, |I'organisation du travail qui en découle, ses applis=
cations, ainsi que le bilan qu on peut en dresser a |'heure actuelle,
seront successivement envi sageés.

_ * Onfera ensuite une description détaillée du logiciel de con-
trole | ui-nene.

~ * Enfin les perspectives d évolution et |es dével oppenents ul té-
rieurs du systeme seront abordes.

1. PRESENTATION DE LA RTIC

La RTIC est une société nouvel l e qui émane de la restructuration
conpl éte du Groupe Philips en France au ler Janvier 1986. La Conpagnie
Francai se Philips et |a Radiotechnique sont ainsi deux societées hols
fl@ ngs, qui sont rattachées directement a |a Conpagni e Hol | andai se Phi=

i ps.

1.1 Structure et activités.

La RTIC conporte deux grandes di Vi sions:

= La division AED ApF| i cations El ectrodonestiques, dont |es centres
sont situés a Ranboul |l et, Dreux, Nogent et Le Mans. Ses applications
concernent la vidéo et |'audio :

= des téléviseurs, produits a Dreux et |le Mans, |es soussensetnbles
étant fabriqués a Nogent.
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- des auto-radios, produits a Ranbouillet,

- La division TIP_ Télématique Individuelle et Donestique, dont les
centres sont Fiers et Le Mans. Ses activités sont détaillées au para-
gr aphe sui vant.

1.2. Le Centre de FLERS

Il regroupe trois types d activit és:

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

- des répondeurs teléphoniques (enregistreurs, sinples, interro-
geabl es a distance.

—7 des telephones (a cordon, sans cordon, sans fil...);

- des décodeurs Canal Pl us.

Ony fabr|que égal enent de petits noteurs, qui servent en parti=
culier a |' entrainement de cassettes. Le centre est d ailleurs le seu
en Curope a exercer cette activité, face & la concurrence des produits
venus d' Extrénme-Orient,

- || posséde égal enent une unité plastique qui pernet la reéalisation

de noul es plastiques, |e noul age de pi eces plastiques ainsi que | eur
décoration, le tout se faisant a |'intérieur méme du centre. L' acti-
vité de noul age correspond ainsi a latransformation dfenviron 80 tonnes
de mati ére brute par mois.

- Le centre a enfin une petite activité audio, et produit des ralcks
(mni-chaines), quelques €électrophones, des tourne-disques et des ra-
di o-r éveils.

La najorité des prodU|ts fabriqués a Fiers se résume donc, au ni-
veau de la fabrication, a |'incorporation d un circuit inpring al'in-
térieur d un boltier pl astique. La deuxi éne partle de |' exposé présen-
te le systéme de CF. A Q qui assiste le Bureau d Etudes et |les ser=
vices de fabrication dans la réalisation de ces opérations.

2. LE SYSTEME DE C R A Q

2.1. Il npl ant ati on,

—Les matériels.

Le systéme de CR A Q inplanté en 1981 au centre de Fiers est
un syst eme Conputervision (CV). Ce systéne avait été fortement recom
mandeé dans |e groupe Philips pour son activité audio et vidéo, a la-
quel | e appartient Ia RTIC Une étude effectuée en 1978 79 avait en
effet révélé que c' était a |' époque e seul systéme capable de gérer
sinul tanénent en bases de données cohérentes des probl émes d' él ectro-
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ni que en néme tenps gue des probl émes de nécani que. O chacun des cen-
tres du groupe peut €tre considéré come une PM, et ne peut Investir
dans deux systémes distincts de GA Q pour traiter ces différents
probl émes. C est donc ce qui a notivé le choix du systeme Conputer-

Vi si on

Le centre de Fiers était le prenier a 1'époque dans |e groupe Phi «
lips a utiliser un systeme CV pour des applications mécani ques. |l a
bénéfi cié, pour son exploitation, des travaux du Centre de Conpétences
d' Ei ndhoven qui, aujourd hui encore, dével oppe, net
au point et teste tous les logidiels utilisés dans le groupe. Le role
des centres n' est donc pas de faire du dével oppement de systéme, Nais
se borne a |'utilisation de ces outils informatiques.

En ce qui concerne |es applications mécani ques, |e Bureau d Etu=
des du centre de Fiers utilise le logiciel CA 4X en 3 di nensi ons
de CV depui s début 84 Le logiciel utilisé auparavant était CADDS 3 .
La transition entre ces deux systémes s'est d ailleurs déroul ée sans
_probl emes, toujours grace a |'assistance du Centre de Conpétences.
“La seule difficulté a consisté a retraduire les bases de données, qu
sont assez différentes d un systéme a |'autre,

~Le 3D utilisé est filaire dans |a plupart des cas. Lorsque |e sur-
faci que est nécessaire ( par exenple, en phase d' usinage, |orsqu il
faut générer des passages d outils), le logiciel utilisé est ASD ( Ads
vanced Surface Design) de Conputervision Quant au Solid Design, tou-
jours de CV, il en est encore au stade expeérimental.

Le centre de Fiers dispose de cing postes graphi ques, dont deux
coul eur haute résolution. La capacité ménoire est de 3 X 300 Mégaocs
tets. La configuration est CDS 4001. Les péri phéri ques de sortie sont
constitués de bandes papier, de traceurs Benson électrostatiques. Des
liaisons . A Q ont égal enent été réalisées au noyen de fibres opti=
ques sur des central es d usinage et des cal cul ateurs servant a piloter
des nmchines. d insertion de conposants.

_ L'enploi de lafibre optique en renplacenent de |a bande papier
a eté justifié par trois considéerations:

* Ce noyen de_transmission représente un colt & peu prés équivas
I ent actuel | ement a celui de transm ssions par cables de qualite. A
titre d exenple, |a liaison effectuéesur une centrale d' usi nage, qu
Pecessitait 300 métres de fibres optiques et 2 nodems, a colté 40000
rancs.

* La fibre optique pernet des gains non négligeables en rapidité
de transnission cellesci peut atteindre en effet 9600 Bauds avec une
fibre, contre 300 Bauds avec une bande papi er.

* L'environnenment industriel du centre de Fiers présente des risa
ques de perturbations €l ectronmagnétiques, avec notamment la presence
dans un atelier d outillage de quel ques nmachines a €l ectro=érosion, qu
pourrai ent géner |les transm ssions par cable.

~ Toutefois, Ia bande papier est encore utilisée pour |es communi-
cations avec |les fou[n|sseurs exterieurs. Ainsi, | es donnees de perca*
ge des cartes inprinées sont encore transnises au centre d' Evreux de
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cette facon.
Le nodem utilisé a été reallse par |a société ATl et est en fonc-

tionnenent depuis quatre ans. ||l n'a jamai s posé aucun probl eme, tant
au niveau de la mise au point qu a celui de la fiabilité.

- e personnel,

y a actuel lement sur le systéme entre 15 et 20 utilisateurs

Soi t 3 a4 personnes par console. La noyenne journaliere d utilisation
d’ une console est d environ TOa 11 heures. Mais le systéne tourne en
per manence puisque |es opérations en Batch, par exenple, sont effec-
tuées la nuit.(conpactage bases de données, sorties de dessins sur tra-
ceurs, sauvegardes etc ...

Un_ nonbr e rédui t de personnes sur le centre de Piers ont été for=
mées en profondeur a |'utilisation du |ogiciel CV. Cet enseignenent a

été ensuite redistribué a |'intérieur du centre, en adaptant |es con-
nalssances acqui ses aux_applications propres a |"entreprise. La enco-
re, |'expérience des unités déja équipées, et celle du Centre de Com

pét ences, ont ét é précieuses. Tous les utilisateurs potentiels du sys-
teme ont ainsi recu une formation de base a son utilisation.

o0 y a bien sir un responsable du systene, assisté, dans chaque
sect eur aCIIVIte, par un operateur Ceci correspond & une vol ont é
de faire évoluer |’'outil que constitue la CA Qs cette évolution, en
effet, n' est possible que gréce a une inbrication parfaite entre |’ i n=
fornathue et |'utilisation du systéme. Ainsi, il est nécessaire que
ce soit utilisateur |ui-méme qU| soi t denandeur de nouvel | es fonc-
t1ons. (}ace a cette structure, |'évolution de |'outil est assurée
dans chaque dormaine. Les |nfornat|ons recueillies sont ensuite commu-
ni quées au Centre de Conpétences, et suscitent |'élaboration de nou-
veaux | ogiciels,

2.2, L'organisation du travail.

- L' inplantation géographi que,

La encore, le centre de Fiers a bénéficié de I' expérience du grou-
pe. Ainsi, un certain nonbre de systémes de G R A Q avaient ete i NS=-
tallés sous la responsablllte directe des Bureaux d' Etudes. || s'est
avéré que ce type d' organisation I|n1ta|t tres fortement |'utilisation
du systénme a la conceptlon pure. O |'apport de tels systenes r ési de
dans la F. A Q, sans laquelle on ne possede, somre toute, qu un ou-

til de dessin aSS|ste, ce qui n'est pas trés rentable. ||l a donc été
créé a Fiers un service total ement indépendant, qui délivre, si |'on
peut dire, des prestations de services: ceux qui veul ent utiliser
|'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 nét hodes
ou d' inplantation des |ignes de nontage.

- Les horaires.

Les contraintes d horaires ont été réduites au nmninmum cec
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pour ne pas décourager le recours au systene. Le travail devant une
consol e nécessite déja en effet une attention beaucoup plus soutenue

qu'a |'ordinaire; il était alors risqué d astreindre |les opérateurs
a respecter en plus certains créneaux horaires. Ils aménagent donc
eux- mémes |eur tenps de travail, en fonction de leur planning, et a-

prés une consultation mutuelle dans les différents services utilisa-
teurs. La seule reégle concerne bien sir Ies opérations en Batch qui,
_sauf cas de force majeure, doivent étre effectués la nuit, pour €vi-
ter & tous les utilisateurs travaillant en interactif des attentes
difficilement supportables. Mais |'organisation des horaires, d une
mani ére générale, n'a jamis posé e problene.

2.3. Les applications du systéneg.

Célles-Cci sont de trois types. Elles concernent;
| a conception;

*
* |a gestion;
* |a production

- La concepti on,

* La GA Q doit étre considérée avant tout comme un enrichisse-
ment constant d' une base de données qui permet, sans jamais rien re-
comencer, de passer du nodéle créé par |'esthéticien au produit dé-
finitif. Certes, le probléme de la création a nouveau des pieces de-
ja existantes n est pas encore résolu a Fiers; nmais il se pose tres
rarement et ne concerne jammis |es piéces inportantes. |l ne justifie
donc pas la mise en place d un systéme de contrOle.

* Qutre cet aspect de la création de bases de données, le syste-
nme pernet d effectuer des sinulations qui facilitent le travail du con-
cepteur. Certes, la G A Q sert de support, bien slr, a la conception
des schémas électriques et des circuits inprimés Mis la possibilité
de générer des images synthétiques permet par exenple a |' esthéticien,
par le jeu des couleurs et des |ayers, d opérer des nodifications de-
vant |'ingénieur comrercial, ou de présenter au client potentiel un
produit qui ressemble de trés prés a ce qu' il espere. Ces simulations
en troi s di mensions concernent essentiellenent;

- les conposants électroniques, |orsqu on doit par exenple les in-
tégrer a |’intérieur de boltiers de tres petite taille.

- le noul age de piéces plastiques. Lors du dével oppenent d' une
pi éce plastique, le concepteur est en effet obligé de prendre en conp-
te trés toOt les données nécessaires au noul age, come |es dépoui | | es,
par exenple. Ainsi celles-ci peuvent maintenant étre matérialisées
dés les premers dessins. On utilise en outre a Fiers un logiciel se-
paré, produit par General Electric, qui permet de faire de la simla-
tion d injection, ¢ est-a-dire la sinulation du flux de matiére a I'in-
térieur du noule, et d en déduire |es positions des points d injection,
la'distribution de matiere, les lignes de soudure, les retassures €-
ventuel l es, etc..o Ce logiciel doit étre intégré au systeme Conputer-
vision Cependant, vu le faible nonbre de noules réalisés a Fiers en
une année (20 & 25 en noyenne), la répercussion du colt d utilisation
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de ce logiciel reste trés inportante,

* Le systéne facilite égal ement |'organisation de |a concepti on.
La démarche-est |a suivante e responsable du_Projet conmence par .
créer |'ensenble de celuisci, c' est=asdire qu il attribue a chaque pie-
ce mécani que un layer différent. Il a ainsi la possibilité de travall-
ler sur 250 layers (et .il est rare qu un proj et conporte plus.de 250
pi éces). L' enpilage est fait directement au noyen de ces |ayers, et le
responsabl e teste alors |es interférences qui peuvent se produire en=
tre les différentes piéces. Il extrait ensuite chaque piece et charge
un opérateur de la détailler. Une fois celle-ci nodifi€e ou term nee,
|" ensenbl e est renis a jour en Batch, ce qui permet au responsable d ap-
préci er inmBdi atement |es conséquences des adaptations et des modifi«
cations effectuées.

* Les plans cotés sont d autre part réalisés directenent sur le
systéme CV, y conpris | habillage des dessins.

* Enfin, pour certains produits courants, par exenple des noteurs
(dont seuls les sens de rotation, |les types de poulies, les |ongueurs
d'axes, etc. .. changent d'une définition a 1"autre), un progranre pers
met de générer directement |e dossiersclient conplet, nomenclatures
conprises, en fonction des exi gences de celui=ci, le tout en noi ns

d' une dem =heurel

= La gestion,

* L'apport principal du systéne de ce point de vue concerne la
gestion des nomencl at ures.

La nomencl ature de base est une nonmencl ature de dével oppenent,
pui squ en général elle est extraite directenent du dessi n d' ensenbl e.
On conmence par créer un index de nomenclature, conportant |la nature
et le nonbre des piéces nécessaires, ainsi que |eur position Cet I N
dex est conpl été ensuite par le code des conmposants, au fur et a MeSus
re que celui=ci est connu: en effet, ce code dépend par exenpl e du
nmode d’insertion du conposant, et n est donc établi que lorsqu’ on exas
mne |a phase de production. 11 y a ainsi une cohérence totale dans
la codification entre Ia conception et la gestion de production

Ces nonmencl at ures peuvent €tre préci euses non seul ement pour |e
service Achats, mais aussi pour |e calcul des prix, puisque CeUX=Ci peus
vent étre établis automatiquenent par le systeme a partir des nonen-
cl atures conpl et es,

* Au niveau de | a conptabilité, le systeme permet de dresser des
statistiques, de connaitre e taux d utilisation dans les différents
secteurs d activité, et dinputer ainsi les frais de gestion du systes
me a ces secteurs. Mais il ne permet pas pour I'instant d établir des
états d' avancenent techni ques ou budgetaires.

= La production,

Il'y atransfert direct de fichiers infornatiques entre le systes
me de CA Q et |les machines a usiner ou a inserer des conposants,aal
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«

noyen de la fibre optique et des nodens. Ceci représente un avantage
non négligeabl e sur e systeéme précédent, qui consistait au transfert
de bandes papier: seules les informations concernant |a géonetrie du
passage d'outils étaient alors transmises, et uncertain nonbre d' opé-
rations (telles la détermnation des vitesses de coupe, des vi tesses
d avance, de la lubrification ou de la non lubrification, etc...) €=

taient |aissées a |'initiative de |' opérateur nmachine. Celui-ci devait
alors faire | es nodifications nécessaires a son travail a chaque pass
se d outil. A présent, grace & un termnal situé dans |'atelier meme,
| opérateur machine modifie Ie fichier transms qui se trouve alors
archi vé une fois pour toutes sur |e systene CV. Ainsi, lors d un NouUs
veau passage d' outil identique, il n'est plus nécessaire de se préocs

cuper des nodifications apportées.

L' intégration entre la GA Q et la R AQ peut ainsi étre pous.
sée trés loin Par exenple, il est fréquent a Fiers qu’ une piéce sorte
du noul e avant qu un plan coté fenait été realise. Certes, ce plan
est ensuite nécessaire au contrOle de la piece. Mais Ie nonbre d'ine
formations qu' il faut alors y porter est bien nmoins inportant que s'il
fa!‘ait décrire total enent |a piéce au noyen de coupes, de vues de des
tail, etCexe

2.4 Bilan

Les aspects abordés seront successivement:

* | e colt du systéene?

* |es gains en délais qu il a pernis de réaliser
* | es gains en qualité;

* enfin un bilan humain sera ébauché.

« Colt du systéne.

Le co(t d exploitation des outils informatiques (sans prendre en
conpte | es opérateurs, donc) s' él évent a environ 250 a 290 francs de
| heure... Ce€ qui est beaucoup plus cher qu avec une sinple planche a
dessinl Mais |es gains sont trés appreéciabl es:

« Gains en dél ais.

_ Ceuxsci ont été tres rapides dans l'es applications él ectroni ques:
dés | e début de 1982, les tenps de devel oppement des circuits I nprines
avai ent été dininués de noitie.

Les gains ont été plus lents pcrar.l estappl i cati ons.nmécani ques. i
faut rappel er a ce sujet que le centre de Fiers était le prenmer dans

| e.groupe Philips & dével opper de telles applications sur Conput er vi =
sion. Pour |e dével oppenent et |e moul age des piéces plastiques, les

gai ns en tenps sont estinés aujourd’ hui a environ 3®5

Le ténps d' étude d’un produit, qui variait auparavant entre 18 et
24 nois, selon sa conplexité, a été ainsi reduit a 10 ou 12 noi s.
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- Gains en qualité,

Il's sont difficilement chiffrables mais loin d étre négligeabl es,
Par exenple, sur la quar antai ne de noul es plastiques dével oppés sur le
syst éme J usqu’ a présent, latotalitée a donné entieére satisfaction dés
le début: apreés quel ques m ses au poi nt purenent technlques, | es pié-
ces sont sorties du noule dés la premiére injection sans qu il.ne se
pose de gros probl émes (fourniture du moule etc )

- Bilan hunmin.

Il y-a eu bien slr parm |e personnel du Bureau d Etudes des réac-
tions de rejet vis-a-vis du systénme, notament au début de son inplan-
tation La peur d une nodification des effectifs du Bureau d'.Etudes y
était pour quel quechose, mais cela n'a absolument pas été le cas. Une
autre cause de rejet était egalenent liée a |' &ge des personnes con-
cernees, qU| par exenple ne désirai ent pas se reconvertir. D autre
part, il n'y a eu pratiquenent aucune objection de la part des plus
j eunes opér at eur s.

En ce qui concerne |'inplication du personnel du Qureau d' Et udes
et sa notivation a utiliser le systéme, les chiffres sont peu sati sfai-
sants, mais correspondent a une situation normale: sur |es 40 personnes
environ fornmées au départ, seul ement 15 a 20 d entre elles pratiquent
encore réguliérenment ce systeéne.

De plus, la possibilité d' évolution rapide du systéne nécessite
des utilisateurs potentiels qu'ils se tiennent au courant des princi-

a

pal es nodifications réalisées. Ceci s'effectue en général au fur et a

mesure, car il se passe rarement plus d'un nDis sans qu un opeérateur
donné utilise le systeme. Toutefois,. il y a quand mEnme un risque qu un
utilisateur occasionnel se trouve dans |’ |ncapa0|te d utiliser cer=

tains éléments, faute de nouvelles informations..

Mal gré tout, méne |es personnes qui n' utlllsent plus la CA Q
connai ssent ses possibilités et |es problemes qu'elle pernmet de résou-
dre, et peuvent y avoir recours de fagon ponctuelle (par exenple, pour
des probl énes de raccordenent de surfaces conpl exes, etc...). La enco-
re, cet apport est difficilement chiffrable.

Le logiciel qui va €tre décrit maintenant émane de |a col | abora-
tion des différents centres utlllsateurs de C K A Q dans le groupe
et pernet de S|an|f|er au maxi mum |' accés au syst eéme pour |es opera-
teurs du Bureau d' Etudes, qui ont en général peu de connai ssances
- voire aucune - en informatique,

3. LE LOG CIEL DE CONTROLE DE PRQJET.

Ce logiciel a été dével oppé et mis au point au sein du groupe

Q)
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Philips par le Centre de Conpétences d Eindhoven. |l a €té créé tout -
particul i érement pour &tre utilisé dans un environnenent de devel oppe-
ment de produit.

3. 1. Structure générale.

* Ce logiciel est constitués

- d un groupe de "Commande Systene", qui sont spécifiques a
Philips - Ces commandes sont decrites de facon detaillée dans
| e paragraphe 3.2

- de programmes écrits en NEWAR C est un |angage de program
mati on que Conputervision met a la disposition des utilisateurs. |
est relativement sinple a exploiter, facile & maitriser, trés proche
du Basic tout en étant beaucoup plus puissant, et tourne en Vversion
conpi | ée. 1| est cependant assez |ent. La démarche du groupe est donc
de dével opper un maxi mum de progranmes avec ce macro-|angage, de dis-
tribuer ces programmes dans |les différents centres utilisateurs, et
d attendre les renontées d informations et les différentes adaptations
des centres en fonction de leurs besoins propres. A la suite de cela
une synthése est faite, et tous ces programmes en nacro-|angage sont
transfornmés en Fortran, qui est beaucoup plus rapide, treés pulssant
bref plus perfornant.

* Ce |logiciel se préoccupe:

- de la conduite du projet (avancement);

- de |"admnistration du projet;;

- de la structure des nons 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 | PC (Industrial Production Centers)

- de la standardisation des nmpdéles: |'un des principaux buts
de |' opération est en effet de pouvoir eéchanger des bases de donnees
al'intérieur du groupe.

* Les donmi nes couverts par ce |logiciel sont au nonbre de trois:

- |" Application elle-méne, c'est-a-dire le dével oppement de pro-
duit, de bibliothéque, d outils, etc... _

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

- |"Archivage: il est en effet inportant de pouvoir archiver
tous les éléments d un mérme projet sur une méne bande nagnétique, com
me c' était le cas auparavant avec |es documents papier (dossier)

* ' ensenbl e ce logiciel est total ement indépendant de |I'IPC u~
tilisatrice et du langage utilisé (Al lemand, Anglais, Italien, Fran-
cais). L indication du l'angage se fait lors de l'a conpilation du pro-
gr amre,
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X3

La suite de cette troisiéme partie est consacrée a |a description
des commandes.

3. 2. Descri ption des Conmandes.

- La comande I NITIPC pernet de fixer |es paranetres dépendant -d' un Cé€na-
tre, C'estaa=dire:

* |e nomdu fichier de Backup, de Conptabilite;
* | e not de passe, )
* |a configuration du systeme utilise;
* | es nunéros de code autori sés.

Elle crée un fichier d entrée qui pernet de fixer vis-a.vis de |" U=
tilisateur |a configuration exacte du centre dans |equel il travaille
Un exenpl e de ce type de fichier est donné sur la figure n°l.

"| PC = FLERS' précise bien sir 1'1PC daps laquelle-ontravaille .Le
nomdes fichiers générés ensuite par |le systeme conportera al ors aut o=
mati quenment ce préefixe.

"SYS = CDS' indique la configuration du systéme utilisé dans le

centre ou I"on travaille Il y a différentes configurations possibles.
Celle de filers est du type CDS 4000. |l s agit deja d un gros systene
qui pernet de gérer trols calculateurs OGP 200X |1 existe alors des

conmandes spéci fiques a ces cal cul ateurs.

Les |ignes suivantes constituent une |iste de nunéros de code
dont les tétes sont spécifiques elles aussi au centre dans | equel on
travaille. Les tétes de ces numéros de code indiquent |a nature (les
deux prenmiers chiffres du premier groupe) et la provenance (Ies deux
derniers chiffres du premier groupe) des pieces dével oppées. Par exem
ple: 35 désigne | e secteur des télécommunications, 11 designe |a Fran
ce... Le fichier donne donc la liste des tétes de nunéros de code Uti=
| i sabl es dans un centre

Cette conmande est protégée par un not de passe et n' est accessi=
bl e qu au responsabl e du systene.

- La commande AUTHPRQJ est illustrée & la figure n°2 Elle pernet de
donner ou de retirer a un ou plusieurs opérateurs |'autorisation d acs
cés a un projet. Elle effectue la mise a jour d un fichier conportant
la liste des projets et | es noms des personnes autorisées, Elle est

el le aussi protégée par un not de passe, et n est donc accessible

qu au responsabl e du systene.

. La commande APPLI C est | a commande de base pour entrer dans une aps
plication donné€ ( dével oppenent de produit, d outil, de bi bl i ot heque,
ou applications dlvergesg: c' est donc |'une des plus freéquement utia=
lisées. Elle ne peut étre activée qu aprés initialisation de tous les
par anet res hécessaires (cf |es deux conmandes précédent es).

La figure ne3 illustre le cas ol |' opérateur n'a pas été autoris
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[ FICHIER GENT.DOC.IPCNAM

IPC=FLE

AUTTA YES
SYs=CDS

iaNc=43ii.iii.mii
12NC=3111.11111111
12NC=3511.11111111
12NC=7111.11111111

12NC«9011.111.11111

12NC=9070.11111111
12NC=9022.11 11111
12NC=0322.11111111

NOM DO CENTRE INDUSTRIEL
FLE * FLERS
RBT » RAMBOUILLET
AMS = AMIENS
SUR = SURESNES

r

AUTORISATION SUR PROJETS
TYPE OE SYSTEM UTILISE

43

L 1
lCOMMANDE AUTHPROJ J

Si le systems réponds apres lo cormttnde APPLIC >
USER = LECOMTE pat autorise pour ce PROJET.
5» AUTHPROJ

Philps CECAO

TYPE PASSWORD %%« #lt

AUTHPROJ ~ Rev. 0, 00-C
Whal do you want=

AUTHORI ZE
NON_AUTHORIZE
STOP

)

2

Q
Reponse  vs> 1

Gi ve PROJECT norv>, max |0 CHARACTERS.

OE COOE . N
AUTORISES Reponse  »e> RSSY
POUR LLP-C. Gi ve USER came

Reponse  :=s> LECOMTE

Figure 1

L
COMMANDE APPLIC |_—]J

USER » LECOMTE authorized for project> RSSY

Figure 2

5> APPLIC
Phil1ps CECAD APPLIC  Rev. 0.00-C
Foi tes votr« choix¢
DEV. de PROOUIT - =1
QEV. de L*ouTiL _ * 2
OEY. BIBLIOTHEOQUE = 3
AUTRE APPLICATIONS= 4
STOP =Q
Réponse =z> |
Donnez 1« NOM du projet.
RSSY

USER i LECOMTE pas oulorise pour ee PROJET.

Figure 3
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risé a travailler sur Ie projet RSSY.

La figure n°4 illustre |a procédure normale avec un utilisateur
autori sé. On a voul u conserver pour |' opérateur du Bureau d Etudes

la néne démarche 3ue celle quil effectuait avant |'introduction du
systéne, c' est=a-dire qu i| est censé connaitre uniquement |e nomdu
projet, et celui de |a piéce sur laquelle il travaille. Il n'a pas en

particulier a se préoccuper des numéros de code. Le systéme va ensuis
te directement chercher son dessin sur |e disque et | opérateur peut

travailler des |a réception du nmessage de find initialisation de |a
part.

_ La "productlist” demandée dans |'exenple est un document qui peut,
dés le début de.la conception, servir de suivi de process et de preno=
mencl ature. Ony trouve tous les élénments du projet, au fur et a nme=
sure du travail de |'opérateur. Elle est autonatiquement tenue a jour
par | e systéme, et tout est transparent pour 1 opérateur. Cette liste
pernmet donc d' estiner du premier coup d oeil |'avancenent du projet.

“Un exenpl e de productlist est donné alafigure n°5 Elleressem
bl e évi demTment & une nonencl at ure. YYfi gurent:

* | e nomdu projet;

* | e nomdu responsabl e de ce projet;

* | a date de creation

#|Ies di fférentes piéces, au fur et a mesure de 1 avancenment du
travail.

* | es numéros de code de ces pieéces, qui respectent |e systeme de
codification & douze chiffres en vigueur dans | e groupe, Le "O a |la
fin des numéros indique que |es pieces n ont encore subi aucune nodi-=
fication(il passe a.1 a la premére nodification, etc...).

L' attribution des nunéros de code peut se faire sel on deux procé-
dures: .

* Dans |le premer cas, |'opérateur connait directenent |e nunéro
de code définitif de son produit, et le rentre lorsque |e systene le
lui denande, R

* Dans | e deuxiéne cas, |'opérateur ne connait pas ce nunero de
code, et effectue sinplenment un retour charriot |orsque cette question
lui est posée. Cest alors |& systéne |ui-méme qui attribue a la pie=
ce un numér o de code provisoire, aprés avoir scruté une |iste de numes
ros déja utilisés. Le passage du provisoire au définitif se fait gras
ce & la commande CODI NG qui est détaillée plus loin

La figure ne6 illustre I'utilisation de Ia commande APPLIC par un
opérateur autorisé, mais dont |e dessin a été archive sur bande depuis
son dernier travail. Le systeme |ui donne alors |e nunéro de |a bande
en question, et |'utilisateur doit s adresser a |' opérateur systéeme
pour retrouver Son dessin

= La commande LASTWORK est probabl ement | a plus intéressante et est ins
cluse dans | a procédure de LOG N Lors de cette procédure, |e systéne,
demande a |' opérateur son nom(ainsi que son nuneéro de budget, destiné
a la conptabilité du projet). O le systeme a nenorisé le dernier tras
vail de cet opérateur: celui=ci, grace a cette Gavnhaade, crmpEeBdr Vi



(PRODUGTLIST J

WENT. PKODUCTL | ST. SSY
31986 10 49 SSAESPI‘? 10.19

DESCRI PTI ON ! SUPERS t CV=- REFERENCE 7 12NC t
i seuw ok ke RO
E t .,8211. 090 13510 85 06-25
8211090 13670 + N SS11. 154 01870 83.08.07
COUVERCLE 8211.099.13630 1 % igl 20090 8508-02
TIROIR = 8211. 096 136401 SSL]I 15401880 850802
.8211. 090 136561 35U) 158. 00540 8508-02
. 8211. 098 13660 | 3511. 15401890 850&02
.8211. 090 13670 | 3511.154.01900 8508-02
POUSOIB . 8211.090. 13680 ? 3111.154.33510 850892
BI_ ! .8211. 090113690 850802
] f.E o, 28211. 098 13700 850802
= MDP. 8211. 090 13710 1 3511.151.00420 85-08-02
Pl G ! 82UJ090. 13720 85-08-02
§W¥ ? > 8211. 09Q 13730 850802
1 2 8211. 090 13750 850802
ARG MDP. 8211. 090. 137601 3511.153 38270 8508-02
. ! ,8211. 090 13770 850802
- MDP. 8211. 090..13780 1 3111. 157 30000 839802
N t 8211.090Q 13850 850828
N P 2 8211. 090 140 SS9924
D ? .8211. 090 14010 850925
L] 1
' !
b, !
H !
| [l
K L]
= s NI TENINNRERE SR AEEEEEE
e | SET NAME ; CCDE NUVBER | \ ¥
I RSSY | "
' 1 )
srszsEsIEEEINSREEE ? >1 !
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UPERS 1 1 SH.1 10 1SH.10? 2

AT LARD ORI QUET. C PLERS 'K es-

Gamipe= = s

1
Figure 4

f

COMMANDE APPLIC 2 J

5>APPLIC
Phiiips CECAD APPLIC Rex. 0.00-C
Foi tes votre choi x:

DEV. de PRODUIT

=1
DEV. de L'OQUTIL = 2
DEV. BIBLIOTHEQUE = 3
AUTRE APPLICATIONS* 4
STOP =Q
Reponse =s> |

Donnez le NOM du projet.
RSSY

Voulez vous consulter la *PROOUCTLI ST.
Reéponse == Y

Donnez le NOM du produit.

COFFRET
Conmencement de |'initialisation de lo "PART.
CADDS 4X Rev e 3,00 10-29-84 16¢1 2«57

INPUT DEVICE IS SD

[ »

005+xGET PARt MDC. 3511.1 54.01 870 New

You now hove access to the requested port.

PARTNAMI
*VI. MDC. 3511 .154. 01870

1PU TASK+  ACCESS TYPE
5 MODI FY

*05«ACT PARt MDC, 3511 .1 54. 0! 870
ENTERING OLD PART

»05%

*05%xRUN NEWf GENT. NEW/. APPLI C. M¥ NOGRAPH

*05% % k%% FIN DE L‘ 'NITIALI SATION DE LA PART
*Q5***x* VOUS POUVEZ COMMENCER A TRAVAILLER i

Figure 5
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COMMANDE APPLIC s |

5>APPLIC
Phi\ i ps CECAD APPLIC
Fai tes votre choiX
DEV. de PRODUI T
DEV. de L’QUTIL

|
DEV. 81BLI OTHEOUE
/é\lTnggE APPLICATIONS

[ ]
o hwWNT

Reponse 55>
Donnez le NOM du projet.
Reponse (D) RSSY

Rev.

Voulez vous consulter | o *PROOUCTLI ST .

Reponse =2> N
Donnez le NOM du produit.

Reponse re> COUVERCLE
Un moment SVP
Lo PART est archivee sur bande.

Demandez assistance a votre syst errr-monager .

Numer 0 de la bande=

TAPE=BU0537
Pr ogr om si opped

Figure 6

0. 00-C

[ar—

|
COMMANDE LASTWORK

BONJOUR * JEAN=PIERRE * BIENVENUE SUR LE SYSTEM

ULASTWORK
Philips CECAD LASTWORK ~ Revs 0:00=C
Votre_dernier, trove|| Ltoit®
Nom du projet = ...
RSSY
Nom du proddit= e
C i
Nom du dessin = REEAULT
Voulez VOUS continuers tapez 'Y QU H
ISAPPLIC
Philips CECAD APPLIC  Rev: 0:00=C
Faites votre chg

RODUI -
OEV: d300%re I,
DEV BIBLIOTHEOUE _ & 3

‘_R'E APPLICATIONS = 64

Donnez te NOW du projets

&1 L'OPERATEUR WEST PAS AU

Gi

OR

=i

USER  LECOMTE pas autorise pour ce PROJET:

Figure 7
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«

connai ssance de. ce dernier travail et, s"il le désire, activer instan-
tanément |e dessin correspondant sur |' écran sans aucune autre procé-
dure, ce qui ninimse donc les tenps d accés ainsi que les risques d er=
reur de manipul ation. Plusieurs cas peuvent se présenter;

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

* Dans le deuxienme cas, repreésenté sur la figure n°8, |' opéra-
teur ne désire pas continuer a travailler sur ce projet-la. Le systéne
rel ance al ors automati quenent |a conmmande APPLIC

* Le troisiéne cas, a la figure n?9, est égal enent trés intéres-
sants apres une coupure accidentelle du courant, |' opérateur, sous ope-
rating system est prévenu du probléme. || peut alors denmander a ce
que le systenme scrute les fichiers tenporaires, de fagon a r écupérer
le dessin dans |'état ol il se trouvait avant la coupure, tout cela
sans perte d informations pratiquenment, et sans rentrer sous le |ogi-
ci el CADDS

Il faut reconnaltre que ce dernier probl ene se pose assez rare-
ment. De plus, le systéme a alors a reconstruire conplétenent |la base
de -données, ce qui peut prendre jusqu a une demi -heure. Suivant I'|ns-
tant de |a derniére sauvegarde, Opér at eur peut alors estimer qu
a plus vite fait de recommencer son travail: c'est pourquoi on |UI a
| al ssé | e choi x de demander ou non a ce que son dessin 30|trecupere

- La commande CODING s' inscrit dans le cadre de la gestion du projet;

elle pernet, conme il |'a été dit plus haut, de nodifier un code pr o-
visoire en un code définitif, lorsque celui-ci est connu de |'opéra-

teur, et d effectuer la mse a jour de la docunentation et des dessins
d ensenble. Le syst éme passe alors en revue |a productlist et propose
a |' opérateur de rentrer un numéro de code a douze chiffres. L' opéra-
teur a alors le choix d effectuer cette mise a jour en interactif ou
en Batch. Cette derniére possibilité, en effet, peut étre intéressante,
car il faut activer tous |es dessins touchés par |a nodification, a-
fin dy changer certaines propriétés nécessaires a la gestion de la
nomencl ature, et assurer ainsi la cohérence de |a base de données.

La nodification de la productlist est illustrée sur la figure
n°ll. Apres coding, le nungéro définitif apparait dans la col onne de
droite, tandis que le provisoire est transféré dans |a col onne de
gauche (le nunméro provisoire est caractériseé par les deux premers
chiffres, en |' occurrence 82).

- La commande ARCHPRQJ pernet enfin de transferer sur bande tous I|es
fichiers, dessins, do cunentations... d'un méme projet. Un exenpl e est
donné a la figure n°12, Le systéne scrute alors |la productlist, dét er -
mne les éléments qui constituent le projet, et les transfere sur ban-
de magnétique. L' opérateur a alors le choix entre |aisser son projet
sur le systeme pour faciliter une consultation ultérieure par exenple,
et 1'en retirer conpletenment. 1l ne faut pas alors oublier Ie proble-
me de |la régénération des bandes magnét i ques, qui se pose en genéra
au bout d' une dizaine d années.
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, |
COMMANDE CODINGL

6>COOI NG
Philips CECAD PREL. COOI NG Rev.
Donnez le NOM du projet.
. RSSY
Voul ez*vous consulter 1o "PRODUCTLLST'.
N

Donner |1 2NC pour les prochaines Parts, ou
<RETURN> si vous ne voulez pas.

ENSEMBLE I12NC =
ECLATE I12NC =
COFFRET 12NC = 3511.154.01870
COUVERCLE 12NC = 3511.151.20090

Voul ez une rrise a jour immediate des ensembles ( Y ou N ?2 ) ,

VDP. 8211 . 090. I 3620. 8PD
COPIED TO
MDC. 3511. 1 54. 01 870. 8°D
VDP. 8211.090.1 3620. 8°D  DELETED

VDP. 821! . 090. | 3620. DEFAULT
COPIED _TO
VDC. 3511 .154. 01 870. DEFAULT
MDP. 8211, 090. I 3620. DEFAULT  DELETED
CADDS 4X Rev e 3.00 10-29-84 16:12- 57
©06«GET PARt VDC. 3511.154. 01870
You now have access to the requested part.
PARTNAVE
*V|.NOC. 3511.154. 01870
| PIU* TA%K*
*06«ACT PARt VDC. 3511.1 54. 01870

ENTERING OLD PART
*06xACT DRAw DEFAULT

©06xCHAn PPRo PAR7NUM * VDC. 3511.1 54. 01 870¢
*06+EXI T PARt F

Figure 10

0. 00=C

N

ACCESS TYPE
MOOI FY

o 1
COMMANDE ARCHPROJ

6> ARCHPROJ
Philips CECAD ARCHPROJ  Rev. 0.00=C
Donnei le NOM du projet,
RSSY
Voulez vous consulter la *PRODUCTUST .
N
Updating copy file
Voulez vous continuer avec DELETE . Taper Y ot N
Y

TOTAL _NUVBER OF |3| =S COPIED = 2
VOP. 871 1 . 090. |351o 8PD SAVED
VDP. 8211, 090.13510.11.0 __ _SAVED
TOTAL NUMBER OF FILES COPIED - _ 2
VOP. 8211 . 090. I 3840. 8PD ED
VDP. 8211 .090. 1 3840. 11 0 SAVED
ETCims
Figure 11
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- Le systéme crée égal enent un fichier de paranétres de taches, avec
| es informations nécessaires au travail sous CADDS Ce fichier conpors-
te:

nom de | ' opérateur;
nomdu projet;

nom de | a piece;
nomde la part CV,
nom du DRAW ;
nom.du menu utilisé.

* % ok ok Ok
®®D®D®DDOD

Ce logiciel a donc pour finalité de sinplifier |'accés au systées
me & des non=informaticiens. 1l contribue ainsi a la généralisation du
systéme et a son dével oppement, dont |es phases futures vont étre envis
sagées dans la quatriene et derniére partie de cet exposé.

4. PERSPECTI VES.

Il est envisageable d'introduire dans |e systéme de C,A Q des ba-
ses de données techniques et technol ogi ques, c' est-a-dire d en faire un
systéme expert. La premere application en serait par exenple d éviter
la réalisation de noul es d' essais colteux, grace a |'enploi de |ogi=
ciels aPpquués a | a mécani que des structures et utilisant des nethos
des d' éléments finis, d analyse de contraintes,.. Quiel ques tests ont
déja été réalisés a ce sujet. Cependant, le colt tres élévé des |ogi=
ciels et des natériels a nettre en oeuvre serait disproportionné par
rapport aux bénéfices qu on pourrait en retirer, et interdit pour |'inss
tant un tel dével oppenent.

Mai s un objectif plus réaliste serait |'intégration conpléte ens
trelaCAQ et laFRAQ qui signifie, aterne, |a suppression to-
tal e des docunents écrits. Le centre ne possede pas encore de nachine
a contrOler tridinmensionnelle, ce qui justifie |"existence des plans |
actuel | ement. Ceux=ci ne servent d ailleurs qu au contrdle des piéces,
et sont réduits a leur plus sinple expression. Dautre part, la |égiss
| ation inpose encore |a fourniture de plans aux sousstraitants et four=
ni sseurs, par exenple pour le percage des Clircuits i mprinmés (en cas de
litige, c'est le plan qui fait foi). Un ?rand pas sera d ailleurs ef-
fectué |orsque tous |es fournisseurs utiliseront |es bases de données
graphi ques et informatiques du systéme pour génerer |eurs passages d' OuU=
fils. Ml heureusenent, peu d entre eux sont actuellement équipés en
conséquence.

Lorsque | e probléme du contrble sera résolu, |es plans deviendront
donc totalenent inutiles. L'intégration conpléte sera alors réalisée
| orsque chaque poste de travail sera équipé d' un poste graphi que dé
consul tation de | a base de données.

Depuis cing ans, les efforts se sont essentiellement portés sur
| e dével oppenent de produit« Ils concernent aujourd hui |a phase de fas=
brication (au niveau par exenple de |la gestion des gammes). La voie
?ans ce domai ne est ouverte, mais il reste encore un énorne travail a
aire... ;
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COMMANDE CODING {J

PRODUCTLIST AVANT COMMANDE CODING
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