Tuto Planni i

' Q;':‘::E 10 Planning atelier )
Tracer pitce Tracer tout Couleurs pigces
Jour début : 1 Jour fin : 6 Mode placement :  Au plus t8t e lag ; e debutde s .
Effacer pigce
puses | e | el |t | Trom | e gy | ok [ et | e
PhoS Scie & ruban 8 8 ccc
rph10 Somab250 60 10 ccc
ph20 Somab3s0 60 80
ph30 Somab250 120 10 cleejecce
phao TBI450C 120 30 cie|eic IE|C/ElCc|c|Clcle|c
phs0 Pinacho 60 1 cicig
ph&0
ph70
ph80
Scie a ruban
Somab250 < cic clElElE
Somab350 c|dc|cicic/cclecc]
TBI450
TBI450C X % XX XK KX XX X cleicicleleleidcieiclcle|c
Pinacho cicc
N ey B640 Fagor XXX XXX XX
T 8500 dpDDD D ppppjp Dl
8640 Fanuc
UGV
CUH
HAAS
MMT
Nom pigce Code | Couleur | Ordre placement En mémoire
A 2
8 5
c 1
D 3
E a
; LE]

BTS %
CPRP J'
isaincily



BTS .
E‘mﬁ?‘,|mﬂ c Gl::‘::e 10 Planning piéce Planning atelier Mémoire
A i X ~ Calendrier
Jour début : 1 our fin: 6 Mode placement : - AU plustot Saisie de la date de début de planning Tracer AlB|CIDEJF|G|H
PHASES Machi EMps de | Temps | TEMPps eUpation  ENEVEL 5y e
péparation| unitaire machine chement
Phos 5cie‘aJ n 8 8 cclg e == e
o0 lsod Bl 0 | o B | Menu planning Menu planning Menu meémoire | 1] Ajge
h20  |som b0 0 80 ccce calendrier : piece atelier des piéce
PO sof B0 w0 10 ITTTTTTTT :
phao ]’ ) 120 MENRRRRRN €ir cic CIC|CICIC|CICIClCIe
P — — S
phs0 j’ o 60 1 Définition des phases £ ] l AR EEES SRR B A o
pheg de la piéce courante I- ’: I I rUiid
P . e e ||w|w||H__W—r\'\--r)
o Piece courante
Sciearuban XXX XAXXXXCCC DDD|D
Somah250
Somah350
TBI450
TBI450C KXXXAXKX XXX X XX cicicicEE 'C|C|CIC|C|C
Pinacho c it
_f";.."'zf"'r' B640 Fagor KXXXEXANX
— B500 dp/p/pblp/p/DDIDD|DID(D p/D/D/D/D|D DD
B640 Fanu )
ww NN Liste machines de L e
1] Y . — Y
cuA ['unité de production |_J ;f‘
HAAS }_ '
MMT - T T T
Assemblage
Nom piéce Code Couleur | Ordre placement En mémoire
A 2
: : Pieces mémorisées et ordre de
D 3 placement dans le planning atelier
E 4 )
.

BTS
CPRP

Jean Moulin

Lycée Béziers




Définition des machines

O Entrer tous les moyens utilisés dans l'unité de production
® Limitésa 12
® Seuls ces moyens pourront étre affectés lors de la définition des phases
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Définition des phases

O Entrer le code de la piece courante
® Entrer pour chaque phase
* La machine utilisée
* Le temps de préparation (en minutes)
e Le temps de cycle unitaire (en minutes)
© Entrer Ia quantité lancée
O entrer le jour de début de période de fabrication
O Entrer le jour de fin de période de fabrication
(6] Indiguer si le chevauchement des phases est accepté (pendant la préparation)
@ Indigquer le mode de placement (au plus tot ou au plus tard)

S Quantite
CPRP o
Jean Moulin ‘, Code pleeeo c lancée: e]'n
Jour déb 1 Jour fin ; 6 Made placementoj plUS tot
PHASES Machines t:emps rfie te.m[:.:s Temps occ.upation Chevau- Avec
péparation | unitaire machine chement
PhO5 Scie & ruban 8 8 88 ccc
ph10 Somab250 60 10 160 ccCCC
ph20 Somab350 60 80 860 ¢! c IEIEIEIE
ph30 Somab250 120 10 220
ph40 TBI450C ezn 30 420
ph50 Pinacho 60 1 70




Tracer le planning de la piece

0Aprés avoir défini les phases de |a piece courante, on peut lancer son tracé
® Une distinction graphique est proposée entre les temps de préparation et
les temps de cycle

BTS r . on
CPRP #"‘Code pigce : C Quantite 10 Planning piéce
Jean Moulin : lancée:
Lypié BT
Jour début : 1 Jour fin : 6 Mode placement : Au plus tot LS Tracer
) ) P ) P Saisie de la date de début de planning @
PHASES Machines tn:-_tmps fie te:m[.)s Temps occ-upation Sans week || Avec week Effacer i
péparation | unitaire machine end end
Ph05 Scie & ruban 8 8
ph10 Somab250 60 10
ph20 Somab350 60 80 ccccecdececccecccecccccccedce
ph30 Somab250 120 10 ceccecCCC
ph40 TEI450C 120 30 £ oo ICIEICICIEIEENENEHE
ph50 Pinacho 60 1 eciC
Remarques

® les temps de préparation inférieurs a 15 minutes ne sont pas pris en compte

® Seule la durée allouée a la fabrication de la piéce est vérifiée par le programme
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Intégrer la piece dans le planning atelier

OAprés avoir vérifié les données, lancer le tracé
® Toutes les contraintes liées a la piece sont prises en compte
® Jour début et jour fin
® Mode de placement Planning piéce Planning atelier

* Chevauchemen
:
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Remarque
® On peut intégrer « manuellement » une piéce dans le planning atelier
® [ettre minuscule (de « a » a « | ») : préparation

® |ettre majuscule (de « A» a « L » : cycle
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Moyens indisponibles — planning atelier

Oon peut « manuellement » placer des périodes d’indisponibilité en placant un
« X » ou « X » dans les cases souhaitées
® Jour férié
® Maintenance
®* Etc.
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Effacer planning atelier
O Effacer piece courante :ici « C» Planning atelier
@ Effacer toutes les pieces
Effacer piéce -
e

P :_ =
Remarques @

® |Les zones indisponibles ne sont pas effacées
® On peut les sélectionner et les effacer
« manuellement »
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Mémoriser des pieces

g;gp ‘?J ' Code pidce : C Quantité 10

Jean  Moulin lancee:

Mode placement :

Jour début : 1 | Jour fin : 6

O rour Ia piece courante (ici « C ») : on mémorise toutes les données des phases

® pour Ia piece courante (ici « C ») : on rappelle toutes les données des phases

© pPour Ia piece courante (ici « C ») : on efface toutes les données des phases
meémorisées

O 0n efface les données mémorisées de toutes les pieces

Mémoire
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Tracer le planning atelier de plusieurs pieces

O seules les pieces mémorisées peuvent étre tracées
@ Définir 'ordre du tracé
® Ne classer que des pieces mémorisées
® Ne pas classer les pieces mémorisées qu’on ne souhaite pas tracer
© vérifier que l'ordre est correct (pas de doublons, les nombres doivent
commencer a 1 et se suivre)
@ Demander le tracé de toutes les pieces classées

Nom piéce Code Couleur | Ordre placement En mémoire . .
A 2 Planning atelier
5 [ 5
D 3
E 4
B e
Ho .

L .
) [
K
L -
Ordre correct
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Aide

O Une aide est disponible

® Acces a ce « tuto »

© Acces 3 la version du fichier

@ Recherche d’une nouvelle version

Planning d'occupation de ['atelier

Cette feuille de calcul permet de créer le planning d'occupation d'un atelier. g;ap .? ' P|a nni ng leCCU pation
i L 1

1l est conseillé de réaliser les opérations suivantes : Eii”ﬂi”ln‘ de l'atelier

1- Entrer toutes les machines de I'atelier (limitées a 12)

2- Compléter le tableau des phases pour un piéce gi-jgb 05-2020 Version 1.0a

- Code de la piéce
'I - Quantité lancée
- Jour début et Jour fin souhaités pour la réalisation de la piéce

- Mode de placement au plus t6t ou au plus tard
- Définir si les chevauchements sont autorisés
- Donner pour chaque phase : la machine, le temps de préparation et le temps
de cycle unitaire
3- Lancer le tracé du planning de la piéce

1l est possible de mémoriser les données de chaque piéce puis de rappeler le
contenu des données mémorisées.

1l est possible de placer chaque piéce dans le diagramme de l'atelier de maniére
individuelle ou de placer des piéces mémorisées en ayant au préalable définit on
ordre de placement.

Pour en savoir plus : voir le tuto accessible ci-dessous.
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