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1. Descriptif de I'entreprise

Mon stage a eu lieu a I'entreprise Bosch Rexroth qui est I'un des leaders mondiaux des techniques
d'entrainement et de commande. Bosch Rexroth appartient a 100% au Groupe Bosch. L'entreprise
est née en 2001 de la fusion entre Bosch Automationstechnik et Mannesmann Rexroth. Elle perpétue
ainsi la tradition entrepreneuriale des deux sociétés sous un méme toit, tradition qui remonte a 1795
pour la famille Rexroth, et a 1886 pour la famille Bosch. Je vais introduire premiére le Groupe Bosch,
aprés Bosch Rexroth en France et finalement mon site Rexroth a Vénissieux. Dans Vénissieux je vais
seulement donner plus d’informations sur mon département (Département de Production) plus
concrétement sur mon sous-département (Manufacturing sector joysticks ou MSJ).

1.1. Le Groupe Bosch
Depuis plus de 125 ans, le nom de "Bosch" est associé a des technologies novatrices et des inventions
révolutionnaires qui ont marqué I'histoire. Le Groupe Bosch est présent dans le monde entier, dans
les secteurs les plus divers. Il est un leader international dans le secteur des technologies et des
services. Ses champs d’actions principales sont : les sciences et la recherche, la santé et |'aide
humanitaire et la compréhension entre les peuples. L'entreprise a été créée par Robert Bosch (1861-
1942) en 1886 a Stuttgart sous la dénomination « Werkstatte fiir Feinmechanik und Elektrotechnik »
(Ateliers de mécanique de précision et d’électrotechnique). Il est présent en France depuis 1899 et a
ouvert a Paris en 1905 son premier site de production a |'étranger.

Le Groupe Bosch comprend la société Robert Bosch. La structure particuliére de la propriété de la
société Robert Bosch garantit la liberté d’entreprise du Groupe Bosch. Grace a cette structure, la
société est en mesure de planifier a long terme et de réaliser d'importants investissements initiaux
pour garantir son avenir. Les parts de capital de Robert Bosch sont détenues a 92 % par la fondation
d’utilité publique Robert Bosch Stiftung. Les droits de vote liés a ce capital social sont confiés
majoritairement a la société en commandite Robert Bosch Industrietreuhand KG, qui exerce la
fonction d’associé actif. Les autres parts sont détenues par la famille Bosch et par la société Robert
Bosch.

Le Groupe Bosch est un important fournisseur mondial de technologies et de services. Le Groupe
Bosch environ 440 filiales et sociétés régionales réparties dans prés de 60 pays. En incluant les
partenaires commerciaux, le Groupe Bosch est alors présent dans prés de 150 pays. Ce réseau
international de développement, de fabrication et de distribution constitue I'élément clé de la
poursuite de la croissance du Groupe. Son objectif stratégique s’articule autour des solutions pour la
vie interconnectée. Avec ses produits et services a la fois innovants et enthousiasmants, le Groupe
Bosch entend améliorer la qualité de la vie en proposant dans le monde entier des « Technologies
pour la vie ».

Ses activités sont réparties en quatre domaines:

e Solutions pour la mobilité
Techniques industrielles
Biens de consommation
Techniques pour les énergies et les batiments
Actuellement avec un effectif d’environ 375 000 collaborateurs dans le monde le Groupe Bosch a
réalisé en 2015 un chiffre d’affaires de 70,6 milliards d’euros. Avec 24 sites en France, dont 10 ont
une activité Recherche & Développement, toutes les activités du Groupe sont aujourd’hui
représentées dans I’"Hexagone. En 2015, avec un effectif d’environ 7 800 personnes, Bosch France a
réalisé un volume d'affaires de 2,996 milliards d'euros sur le territoire national.
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1.2. Mission Statement "We are Bosch" We are 7 e

-5
Notre mission — Ce que nous voulons Ay
Dans l'esprit de Robert Bosch, nous visons a B o h ??’f
assurer l'avenir de notre entreprise en veillant a &c_ -
son développement fort et significatif et de préserver son Figure 1 : Nous sommes Bosch
indépendance financiére.

Notre exigence — Ce qui nous motive

Crée pour la vie: nous voulons que nos produits suscitent I'enthousiasme, I'amélioration de la qualité
de vie et I'aide a préserver les ressources naturelles.

Nos axes stratégiques — Ce qui nous fait aller de I'avant

Orientation client : Nous comprenons les besoins de nos clients. Nous adaptons nos produits a eux,
et nous créons des modeles économiques innovants.

Changement: Nous faconnons le changement et saisons les opportunités qu'elle apporte, en
particulier en matiére de connectivité, I'électrification, I'efficacité énergétique, I'automatisation et les
marchés émergents.

Prestation de pointe: Nous nous mesurons en contre nos concurrents les plus forts. Notre travail est
rapide, agile et précis. Des processus efficaces, des structures maigres, et une productivité élevée
sécurisent et d'augmentent la valeur de I'entreprise.

Nos forces — Ce que nous sommes a méme de réaliser

Culture Bosch: Dans le monde entier, notre culture d'entreprise distinctive est un lien commun. Nous
vivons par nos valeurs et nous nous efforgons d'améliorer continuement. Nous sommes fiers de
travailler pour Bosch.

Grande capacité d’innovation : Notre créativité est la base pour de nouvelles solutions
technologiques qui se traduisent par best-seller de produits. Nous sommes leaders de l'innovation.
Qualité exceptionnelle: Nous livrons des produits qui offrent la meilleure qualité et fiabilité. De cette
facon, nous répondons aux souhaits et aux attentes de nos clients.

Positionnement international : Nous sommes une entreprise internationale. Tout en étendant
constamment notre présence mondiale, nous renforgons la responsabilité locale.

Nos valeurs — Ce sur guoi nous nous basons

Orientation vers le futur et la rentabilité : Nos actions sont le résultat ciblé. Cela nous permet
d'assurer notre avenir. Il crée également une base solide pour les initiatives sociales de la société et
la fondation.

Sens des responsabilités et durabilité : Nous agissons de maniere responsable dans I'intérét de notre
société, en prenant également I'impact social et écologique de nos actions en considération.
Initiative et cohérence : Nous agissons de notre propre initiative, Nous prenons la responsabilité
d'entreprise et de poursuivre nos objectifs avec détermination.

Ouverture et confiance : Nous communiquons les questions importantes de |'entreprise en temps
opportun et ouvert. Ceci est la meilleure base pour une relation basée sur la confiance.

Loyauté : Nous traitons beaucoup avec nos collégues et partenaires d'affaires, et considérons cette
équité en tant que pierre angulaire de notre succes de I'entreprise.

Fiabilité, crédibilité et Iégalité : Nous ne promettons que ce que nous pouvons offrir, accepter les
accords comme liant, et le respect et observer la loi dans toutes nos transactions commerciales.
Diversité : Nous apprécions et encourageons la diversité pour I'enrichissement qu'elle apporte, et
voyons cela comme essentiel pour notre succes.
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1.3. Bosch Rexroth Rexroth
Rexroth fait partie du domaine Techniques mnTU
industrielles de Bosch, et dans ce domaine abrévié
BBI elle fait partie du domaine de « Drive and
Control Technology » ou DC.

////A\

Figure 2 : Image presentat/on de Rexroth
Sous la marque Rexroth, I'entreprise crée des systémes de puissance, de commande et
d'actionnement sur mesure ayant des applications dans I'automation industrielle, les équipements
mobiles et dans le secteur des énergies renouvelables. La division est le fournisseur privilégié de plus
de 500 000 clients dans le monde, a qui elle propose des composants et des systemes électriques,
hydrauliques, pneumatiques et mécatroniques de haute qualité. Présent dans plus de 80 pays, Bosch
Rexroth est un partenaire fiable qui aide ses clients a produire des machines plus sires et plus
performantes, tout en contribuant a un usage parcimonieux des ressources naturelles.

Le savoir-faire multidisciplinaire est a la base des solutions innovantes qui sont utilisées en tant que
composants ou systémes personnalisés. La gamme de produits de Bosch Rexroth couvre I'ensemble
des systémes d'entrainement et de commande dans tous les secteurs de l'industrie. L'exhaustivité de
|'offre de services de I'entreprise conforte sa position de premier partenaire mondial des
constructeurs de machines et de systemes.

1.4. Bosch Rexroth en Vénisseux
Par ses multiples activités, le site de Vénissieux est un
cas unique au sein du groupe : production d'éléments
de pompe diesel (DS), de joysticks et distributeurs
pour les engins de travaux publics (DC-MA). Il regroupe
une grande diversité de métiers et compétences, liés a
la fabrication mais aussi a I'activité de ses bureaux
d'études et services de ventes internationales. Le site
abrite également le siége de la société de
commercialisation des produits Bosch Rexroth avec > .
I'ingénierie de projets, la vente et le service dédiés Figure 3 : Site Rexroth & Vénissieux
au marché frangais et a I'Afrique francophone.

Le site congoit, fabrique et vende des produits et systémes de haute technicité pour les marchés :

e de l'automobile;

e des engins mobiles ;

e des énergies renouvelables ;
Pour cela, il renforce au quotidien leur performance opérationnelle en développant ses compétences
humaines et organisationnelles.

Son stratégie s’appuie sur une démarche d’excellence. Elle se traduit par I'engagement de la
direction dans la prise en compte des attentes de toutes les parties prenantes qui interagissent avec
lui : les collaborateurs, les clients, les actionnaires (investisseurs du groupe), les fournisseurs et la
collectivité.

Ainsi, elle en évalue les besoins, les anticipe et met en place des actions visant leur satisfaction. Cette
prise en compte est globale et ne vise pas seulement I'une ou I'autre partie. Elle permet d’assurer la
pérennité de I'entreprise. Pour étre efficace, cette politique vis-a-vis de ses différents partenaires
doit étre partagée par I'ensemble des collaborateurs.
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Dans le site de Vénissieux (VxP) il y a 6 départements :

Le département est divisé en 4 sous-départements :

e La Direction

e Le Département de production

e |Le Département transversaux (support
informatique, marketing, service Ressource
Humaines...)

e Le Département de ventes

e Etudes et développement

e Le Département des achats

1.5. Département de production

e Coordination Production DC (VxP/MFC) Figure 4 : Plan Rexroth Vénissieux
e Production Eléments de Pompe (Diesel System) (VxP/MSD)

e Fabrication Manipulateurs DC (VxP/MSJ)

e Manufacturing Sector Valves (VxP/MSV)

Le VxP assure la fonction d'usine-mére (leadplant), au sein de la division Applications Mobiles de DC.
Apreés conception/développement des produits et processus de fabrication sous sa responsabilité,
VxP en assure le développement au sein de I'International Production Network.

Le service MFC (Coordination des fabrications) coordonne ainsi les activités des usines filles en
utilisant les ressources et compétences de VxP (bureau d’études, développement, méthodes, ventes
et marketing).

Par ses missions, le service MFC contribue a la maitrise et au développement du business mondial
des produits sous la responsabilité de VxP :

Dans le cadre de la stratégie du groupe « production locale pour le marché local », le service MFC
pilote et soutient les usines filles (Pomerode, Bursa, Wujin, Tsuchiura et Ahmedabad).

Il contribue a I'amélioration continue de I'International Production Network.

Il répartit les volumes et capacités de production mondiales entre VxP et les usines filles, en
respectant la stratégie mondiale de production définie par DC-MA.

Il pilote et contribue a I'amélioration continue du Processus Leadplant . VxP est pionnier dans ce
domaine au sein du groupe.

Il recherche la satisfaction de ses clients internes (tous les services de VxP) et externes (DC-MA et

usines filles).
V_\(u]ln.CN

e ' SX12,SX14slices
SX14NGE SX14 slices SX12,SX14

(Productionstop 2 3 SX 14 : CAT UK and Brazil 4THGN,
mid. 02/2012) 4THENR
2TH6
VxP .

Pomerode, BR 1

=

SM12slices
SM12, 6THBNR

SM12slices SM12, SM18 slices
SM12 SM12, SM18, SX14

Figure 5 : Usines filles de Rexroth
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Le service MSD est en charge de produire les moteurs.

La mission de MSV est d'industrialiser et fabriquer des distributeurs hydrauliques destinés aux engins
mobiles (mini- et midi-pelleteuses, tractopelles, chariots télescopiques, chargeuses et tracteurs
agricoles).

1.6. Fabrication Manipulateurs DC (VxP/MSJ)
La mission de VxP/MSJ est d'industrialiser et fabriquer des pédales et manipulateurs hydrauliques ou
électroniques destinés aux engins mobiles (mini- et midi-pelleteuses, tractopelles, chariots
télescopiques, chargeuses et tracteurs agricoles).
Dans le cadre du réle d'usine mére de VxP, MSJ est en charge au niveau mondial de l'industrialisation
des produits développés a Vénissieux (Chine, Japon).

Les métiers de MSJ sont la logistique atelier, I'assemblage, les tests d'étanchéité et les essais
hydrauliques.

L g

Figure 6 : Poignée 4TH5, Pedibulateur TH5NR et Poignée THES

Les principaux fournisseurs de MSJ sont APEM, ASTEEL, ECEE, BENE, LAURENT MECA, ALUTEC en
France ; SEBINE en Europe et XST, IPE, SGM a I'International. Les principaux clients sont DCUS (Drive
& Control Technology United States) pour I’entreprise JLG, DCGB (Drive & Control Technology Grand
Bretagne) pour les entreprises JCB et Carterpiller, NEUSON et VOLVO.

nnnnnnnn

Joysticks

U,
203 /
i

E USINE it 203
Joliot-Curie
& nissieLn

Figure 7 : Situation du département joysticks a Vénissieux

‘ INSTITUT MATIONAL
DES SCIENGES =
APPLIQUEES G E |
LYON INDUSTRIEL




Anna TERRICABRAS

Reerth Rapport Technique

Bosch Group Page 9 /46

2. Problématique de stage

Le projet principal de mon stage est la mise en place de la gestion de stock des consommables et des
outillages. J'ai aussi participé en paralléle avec d’autres projets d’amélioration continue. Dans cette
partie 2. Problématique de stage je présenterai seulement mon projet principal de gestion de stock.
La partie suivante 3. Traitement du sujet technique est divisé en deux : La partie 3.1 Traitement projet
gestion de stock contenant toute I'explication de ce projet et la partie 3.2 Traitement projets
d’amélioration continue contenant I'explication des autres projets que j’ai fait en paralléle avec le
projet principal de gestion de stock.

Le département de Joysticks de Vénissieux (Vxp/MSJ) avait besoin d’un stagiaire pour mettre en
place une gestion de stock pour les outillages et consommables. Le département lié a ce projet ce le
département méthodes (Vxp/MSJ3). Le responsable méthodes est monsieur Fabien Morin, il est
aussi mon tuteur. Trois travailleurs plus sont reliés a ce département et qui m’ont beaucoup aidé
avec mon projet.

Le département méthodes est tres lié a deux autres départements dans le MSJ : la production et la
qualité. Pour mon projet j’ai eu beaucoup de contact avec la production et son Superviseur.

Organigramme VxP/MSJ

VxPIPT
M Baeumlin

VxPIMSJ
Manufacturing Sector Joysticks
B.Porcel

VxP/MSJ-Sec
S.Bourida

VxPIMSJ-Q VxPIMSJ1 VxPIMSJ3
Qualité Production Production Méthodes
E.Renaud C.Castano F.Morin

Audit A VxP/IMSJ11 R Georgery
F_Jouvenceau
E. Loisy M Labbaci J.Laguin
Qualité Production S Bertocchi

A Meunier

VxP/MSJ12
M.Jonyk

Figure 8 : Organigramme VxP/MSJ

La problématique de département méthodes c’était qu’il n’avait aucune gestion de stock pour les
outillages et les consommables (ce stock n’a rien a voir avec le stock de la production). Ca faisait
gu’ils devaient commander de piéces en urgence et qu’ils avaient une perte d’espace car ils avaient
des piéces anciennes et qui n’étaient plus utilisé. lls avaient essayé différentes méthodes de gestion
mais ils n"avaient pas fonctionné car le stock n’était pas bien ranger et la production n’était pas
rigoureuse de signaler I’extraction des piéces du stock.

Quand je suis arrivé la situation du stock était la suivante : Il y avait 4 armoires qui contiennent des
pieces de stock. Deux étaient proche a la production et contiennent des pieces d’utilisation
fréquente, je vais appeler ces deux armoires « armoires de production » mais je rappelle qu’ils n’ont
rien a voir avec le stock de production sinon qu’ils contiennent le stock d’outillage et consommables
plus utilises pour la production. Un était une armoire de 1.00x1.80 métres avec des étages et I'autre
un classeur avec 10 tiroirs de 0.6x0.6 meétres chaque tiroir (Figure 9), les deux fermés a clé pour
réduire I'acces et essayer de plus contréler le stock. Ces deux armoires étaient une petite partie du
stock principal situé dans la locale méthodes plus loin de la production. Ce local est seulement
accessible pour le personnel méthodes et le stock était principalement dans une armoire de 12
tiroirs, de 1.30*0.60 métres caque tiroir, que je vais appeler « Armoire local méthodes » (Figure 10).
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L'idée de ce troisieme armoire ce d’avoir un stock de sécurité pour quand la production finis son
stock des Armoires de production; mais ¢a ne fonctionnait pas car les pieces n’étaient pas bien
rangés. Le quatrieme armoire de 1.80x1.00 métres avec étages (Figure 11) contienne des outillages a
main et est situé aussi proche a la production mais loin des autres deux armoires ; j'appelle cette
armoire « Armoire outillages a main ». Vous pouvez voir la distribution des armoires dans la Figure

12.

Figure 9 : Armoires production

Figure 10: Armoire local méthodes
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| Lignes Production

) Armoire méthodes

\_Armoire outillage a
main

TArmoires production

Figure 12 : Plan situation armoires de stock des outillages dans le MSJ

Les méthodes faisaient la commande des pieces quand le stock de sécurité était fini, c’est-a-dire,
guand ils finissaient une piéce dans I'armoire du local méthodes a cause de que cette piéce était
transféré aux armoires de la production. Mais comme il n’y avait de stock minimum défini et
I"'armoire n’était rangé de la mieux maniere (Figure 13), cette méthode n’était toujours effective et il
n’avait pas toujours de pieces suffisantes. Ca faisait commander en urgence tres souvent.

o= RemER)
i

-,
i

J

J

v

|

D,
i s A o 8

TEnE .

Figure 13 : Exemple de rangement initial des armoires

Le but de mon projet est de supprimer I'approvisionnement d’urgence et de mettre en place une
gestion le plus simple possible. Si possible le faire avec un programme informatique basé sur une
base de données accessible d’'une application web. L'idée ce d’avoir un acces pour les ouvriers de
production avec un visuel du serveur simple pour les aider a enregistrer facilement les piéces qu’ils
extraient et un autre acces pour le personnel méthodes pour gérer le stock et faire les commandes.
Si possible aussi mettre en place des codes-barres et un scan pour enregistres plus facilement les
pieces que I'ouvrier veut prendre.

Le prochain point 3.1 Traitement projet gestion de stock vous pouvez trouver tout le développement
de ce projet : Les étapes suivi, les problemes raconté et comment je les ai solutionné. Et dans
I’Annexe 8 vous pouvez trouver le Planning du Stage.
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3. Traitement du sujet technique

3.1. Traitement projet gestion de stock

3.1.1.Parcours d’intégration et travail avec la Production
Pendant mon premiére semaine de stage mon tuteur m’a introduit le theme du projet mais je n’y
avais pas travaillé au-dessous car j'ai di de travailler avec les ouvriers de production. Tous les
stagiaires sont obligés de travailler pendant quelques jours sur les lignes de production (lignesATH)
aident les ouvriers. Ca ce fait pour deux raisons : La premiére ce pour mieux connaitre les piéces, les
produits finis et son fonction et la deuxieme se pour connaitre les ouvriers de production et « casser
la barriére » entre personnelle de méthodes et ouvriers.

Aussi pendant tout mon premier mois du stage j’'ai participé aux parcours d’intégration des différents
départements de Rexroth. Tous les stagiaires font ces parcours pour mieux connaitre I'entreprise.

Ces deux activités m’ont fait beaucoup plaisir car j'ai pris conscience du fonctionnement de la
globalité de I'entreprise, j’ai connu mieux les produits et tout le vocabulaire autour la production et
j’ai perdu la peur de demander des choses aux ouvriers. Je me suis rendu compte plus tard que ce
derniere était le plus important pour le développement du projet.

3.1.2.Inventaire
Apres la introduction de mon stage, la définition des taches et du planning, j"ai commencé a faire
I'inventaire de tous les pieces dans les quatre armoires d’outillage et consommables de I’atelier.
L'idée était de faire premiére I'inventaire de les pieces de commerce et apres ceux de les pieces sur
plan (piéces spécifiques pour les lignes) ; mais comme je n’avais pas la capacité au début de les
différencier j'ai fait I'inventaire du tout a la méme fois.

Il y avait beaucoup de pieces que je ne connaissais pas le nom, alors j’ai créé le systeme de mettre de
Post-its avec un symbole de question pour tous les pieces que je ne connaissais et aprés un de mes
collegues venait a m’aider pendant 10 minutes avec tous les noms.

La liste d’inventaire était faite sur Excel avec les données suivantes : Emplacement, Utilisation,
Désignation, Spécification, Quantité, Prix, Référence, Fournisseur et Lien (web ou plan). La table Excel
présent le format de la Figure 14.

A B C D E F G H |
1 Emplacement | Tiroir [ Utilisation Designation Speécification Quantité | Prix Référence |Fournisseur|Lien
2 _Armoire couloir 1 uumage amain|Clé TS pans 6= 150 Holex 5 133€ §274258 Hoffmann |hitpss
3 _Armoire coulair 1 outillage a main | CIé Armoire electrigue Knipex 1 1202€ 623550 Hoffmann |hitpsy
4 _Armoire coulgir 1 outillage & main [CI& T 6 pans 3 x 150 Holex 4 110€ 62743253 Hoffmann |httpsy
5 _Armaoire couloir 1 outilage & main [CI& T6 pans 4 x 150 Holex 4 1,16 € §27425 4 Hoffmann |hitpsy
& | Armoire couloir 1 outilage a main [CI& T 6 pans 5 x 150 Holex 7 122€ G27425 5 Hoffmann |httpsy

Figure 14: Excel Inventaire version 1
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3.1.3. 55 : Seiri (ranger)

La méthode des 5S est une technique de management japonaise visant a I'amélioration continue des
taches effectuées dans les entreprises. Elaborée dans le cadre du systéme de production de Toyota,
elle tire son appellation de la premiére lettre de chacune de cing opérations constituant autant de
mots d'ordre ou principes simples :

e Seiri (ranger) : supprimer l'inutile ;

e Seiton (ordre) : situer les choses ;

e Seiso (nettoyage) : (faire) scintiller ;

e Seiketsu (propre) : standardiser les regles ;

e Shitsuke (éducation) : suivre et progresser ;

J'ai dl d’appliquer cette méthode pour mon projet. J’ai commencé pour la suppression. Comme je
n’avais aucune liste des piéces utilisées actuellement dans I'atelier car ce liste n’existe pas j'ai eu
besoin de mes colléges de méthodes et des régleurs de la production pour savoir quels piéces sont
utiles et quels inutiles. Comme j’avais besoin de quelqu’un pour faire la suppression et ils n’étaient
toujours disponibles, ca a fait que la suppression avait durée plus d’une semaine. Mais j'ai faisait
d’autres travails en parallele comme le Benchmark (3.1.5. Benchmark), la rédaction du Cahier de
Charges et I'’Analyse de les commandes anciennes (expliquée au-dessous). Le Cahier de charges était
tres utile pour définir le rangement et les différents services qu’ils veulent que le serveur web avait
mais il ne serait pas tout expliqué dans une partie car il sera déja expliqué pour les différentes parties
de ce rapport. Une fois nous avions finit la suppression j’ai mis a jour I'inventaire.

L'Analyse des commandes anciennes était trés importante pour bien ranger apres les pieces. Comme
le fournisseur principal (Hoffmann Groups) avait changé son format d’historique de commandes
j’avais deux bases d’information. Un Excel avec les commandes du février 2012 au février 2014 et un
deuxieme Excel avec les commandes du novembre 2014 a I'actualité. J'ai trouvé différents problemes
avec ces Excel ; le principal était qu’on avait un écart de 9 moins entre les deux Excel des quels nous
n’avions pas le registre des commandes, alors je devais analyser les fichiers pour séparer. Le
deuxiéme était que seulement 20 pieces de 156 pieces dans un Excel et 32 pieces de 294 pieces dans
I"autre Excel était commandes plus d’une fois. Ca veut dire un 12% des pieces de chaque fichier, trés
peu pour bien analyser. Mais les fichiers n’étaient pas inutiles ; je me n’ai en servir pour savoir quels
étaient les piéces commandes en plus quantité (au-dessus 20 piéces) et plus fréquent pour savoir
quels pieces nous avions besoin qu’ils étaient dans les armoires de production et quels pouvaient
étre dans I'armoire du local méthodes (loin de la production).

3.1.4. 5S: Seiton (ordre)
Une fois la suppression finie j’ai peut commencer a ranger les piéces dans les armoires. Grace au
cahier de charges j’avais bien défini comment faire le rangement, comment nomine I'emplacement
et comment faire les étiquettes de code-barres pour identifier la piece de forme rapide avec un scan.
L'idée initial était de faire les étiquettes code-barres plus vers la fin de mon stage mais des
évenements extérieures ont fait qu’on avance ce partie. La cause était que la partie BOSCH qui est
situé au méme site que Rexroth était en gréve et que I'informaticien qui devait m’aider a pouvoir
commencer le codage pour le serveur ne pouvait pas venir. Alors I'idée de travailler en paralléle avec
I'arrangement et le serveur n’était pas possible car la partie du codage était arrété, alors j’'ai avancé
plus sur la partie rangement.
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3.1.4.1. Ordre dans I'atelier
La premiere grande décision que nous avons faite était de changer I'emplacement de I'armoire du
couloir et le mettre a c6té des armoires de la production. Ce facile de dire et de faire mais pas assez
rapide car pour changer la distribution de I'atelier il faut faire un plan avec AutoCad de la nouveau
distribution et le valider pour les chefs avant de rien changer. Alors j’ai d( de planifier le nouveau
rangement du mobilier de la zone du Régleur et I’Animateur en ajoutant I'armoire des outillages a
main du couloir et en plus ils ont profité aussi pour me demander d’y ajouter une photocopieuse.

Comme je n’avais pas AutoCad sur mon ordinateur, je me suis amusée et j’ai imprimé un plan avec le
mobilier déja existant (Figure 15) et un autre plan seulement avec les murs de la zone. Comme ¢a j'ai
coupée I'immobilier du premier plan, je I'ai colorée et placée comme j’ai voulu sur I'autre plan.

Il'y avait différents point a regarder pour faire le nouveau rangement et faire plaisir a tout le monde.
Le premiere point était d’essayer de profiter le plus possible la lumiére de les fenétres, cette a dire
de ne pas placer devant la fenétre une armoire haute. Le deuxieme était des fournitures que je ne
pouvais changer de lieux ou seulement un peu car elles doivent étre le plus proche possible a la
production, ce le cas de la caisse de rebuts, le « born e-time » ou les deux bureaux. Le troisieme était
de vérifier la possibilité d’éliminer deux armoires presque vides pour avoir plus de la place.
Finalement, et le point plus compliqué était la demande du chef du département et superviseur car
son bureau est a coté de cette zone. Le superviseur voulait avoir le plus vision possible de I'atelier et
le chef du département voulait que son bureau était caché le plus possible pour themes de
confidentialité. Je crois qu’a la fin j’ai réussi a satisfaire a tout le monde et a moi-méme car je voulais
gue mes trois armoires avec code-barres étaient ensembles (Figure 17).

Finalement j’ai fait la nouvelle distribution sur AutoCad sur I'ordinateur de mon collégue et nous
avons envoyé le plan a valider (Figure 16).
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Figure 15: Plan AutoCad initial zone ATOP Figure 16: Plan AutoCad distribution final zone ATOP
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Figure 17: Plan colorée distribution final zone régleur et animateur

Une semaine apreés le plan était validé pour tous les Animateurs, les régleurs et les Chefs de
production, nous avons procédé au déplacement des armoires pour le nouveau rangement.

Figure 18: Image rangement initial zone régleur-animateur Figure 19: image rangement final zone régleur-animateur

3.1.4.2. Ordre dans les armoires
Pour I'arrangement dans les 4 armoires exposées dans la partie 2. Problématique de stage, j’avais
disponible des petites boites rouges (Figure 20), des boites bleues (Figure 21) et de plaques
métalliques de rangement (Figure 22).
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Figure 20 : Boites rouges Figure 21 : Boites blues Figure

22: Plaques

Pour les étiquettes d’identification des piéces nous avons décidée d’'y mettre le nom de la piece,
I’emplacement et le Code-barres. Nous avions testé I'imprimant des étiquettes pour bien vérifier les
dimensions, la lisibilité et le bon fonctionnement de scanner les Code-barres (Figure 23). Le design
final de I'étiquette vous pouvez le trouver dans le Figure 24.

EMB2
C31 Embout 6 pans 6 x 2mm

Figure 23 : Essaye de bon fonctionnement étiquettes Figure 24: Design étiquette code-barres

Pour avoir toute I'information de I'étiquette il fallait bien définir I'emplacement, le code-barres et les
ajouter sur notre Excel principal de I'inventaire. La nomenclature décidée pour chaque armoire était :
e Armoires de production
o Armoire petite blanche = AB (Armoire blanche)
o Armoire bleue de maintenance de premiére niveau = AM (Armoire Maintenance)
e Armoire couloir (maintenant a cote de la production) avec des outillages a main = AOM
(Armoire Outillages a Main)
e Armoire local méthodes = ALM (Armoire Local Méthodes)

Maintenant nous savons dans quel armoire nous avons la piéce ; pour finir de définir 'emplacement
j’ai décidé de nominer des tiroirs ou étages avec des lettres en ordre alphabétique et aprés deux
numéros, le premiere pour la colonne et le deuxiéme pour la ligne.

Finalement pour le code de Code-barres nous avons décidé de le faire le plus simple possible car si
pour quelque raison le scanner ne fonction pas, nous pouvons taper le code dans I'ordinateur
facilement. L’Excel aprés ajouter ces deux colonnes et supprimer quelques autres inutiles, comme la
spécification, a I'apparence de la Figure 25.

A B C D E F G H

] Emplacement CODE Utilisation Designation Quantite Prix Réference Fournisseur |Lien

1 AOM-B11 CLETE outilage a main__|Clé T 6 pans 6 x 150 HOLEX 5 133€ 6274256 Hoffmann https v
12 AOM-B12 TPLATS0 outilage & main__ {Tournevis plat 1,2 x 8,0 x 175 WERA 3 S44€ 662200 8 Hoffmann hitps:iiwwv
13 AOM-B13 PMULTI outilage & main__|Pince muttiprise KNIPEX 5 1853 € 70 5950 250 Hoffmann https: i
14 AOM-B21 CLETS outilage & main__ |CIé T 6 pans 5 x 150 HOLEX 7 122€ 6274255 Hoffmann hitps:iivew
15 AOM-B22 Tous outilage & main__|Tournevis 6 pans 6 x 125 WERA 4 310€ 627400 6 Hoffmann hitps./fwiv
16 AOM-B23 PCOUP outillage a main Pince coupante KNIPEX 4 11,46 € 72 4850 140 Hoffmann hitps:iiwwv
17 AOM-B31 CLET4 outilage & main__|CIé T6 pans 4 x 150 HOLEX 4 116 € 627425 4 Hoffmann hitps:iivew
18 AOM-B32 TOUS outillage a main Tournevis & pans 5 x 100 WERA 5 244€ 627400 5 Hoffmann hitps:iiwwv
19 AOM-B33 PBECCOU outillage @ main__ [Pince & bec coudée KNIPEX 5 11,91 € 713500 200 Hoffmann https:iiww
20 AOM-B4 CLET3 outilage & main__|CIé T6 pans 3 x 150 HOLEX 4 110€ 6274253 Hoffmann hitps:iivew
21 AOM-B42 TOU4 outillage a main Tournevis & pans 4 x 100 WERA 2 203€ 627400 4 Hoffmann hitps:iiwwv
22 AOM-B43 PBECDRO outilage & main__|Pince a bec droite KNIPEX [ 13,01 € 713100 200 Hoffmann https:iiww

Figure 25: Excel Inventaire version 2
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3.1.4.3. Ordre des piéeces
Pour ranger les pieces j’ai utilisé deux normes principales. La premiére était de ranger a cote de la
production les pieces utilises plus fréquents et les pieces essentiels, c’est-a-dire pieces sans lesquels
la ligneATH entre en panne. La deuxieme norme était d’essayer au possible de maintenir le
rangement déja existant car les ouvriers étions déja habitues a lui.

Comme j’ai déja expliqué dans le point 3.1.3 5S : Seiri (ranger), les commandes étions impossibles
d’analyser alors c’était difficile pour moi d’analyser les piéces plus fréquents et j’ai d(l de demander a
mes collégues de m’aider. C'était toujours difficile car ils ne sont pas trés disponibles et au début de
juillet quelques ‘uns ont commencé ces vacances. Mais a la fin avec patience j'ai réussi.

Les changements principaux de chaque armoire ont été :

AOM
Tout ranger avec des boites bleues et avec étiquettes comme visible dans la Figure 26.

Figure 26: Rangement pieces AOM

ALM

Le plus grand changement était séparer les pieces sur plan (piéces spéciaux) car elles étaient
séparées par ligneATH mais mélanges par opération comme vous pouvez voir dans la Figure 27. Alors
grace aux plaques métalliques de rangement j’ai fait des espaces individuels par chaque piéece et
aussi des étiquettes de différente couleur pour différencier les lignes. Comme nous avons séparé les
pieces j'ai eu besoin de plus d’espace, ¢a fait qu’on a déplacé quelques piéces a des tiroirs plus vides.
Le résultat final est visible a la Figure 28.

Dans cet armoire j'ai di aussi d’ajouter les joints qui étaient au-dessus de I’'armoire dans un classeur
de plastique car dans ce classeur ils se sechent a cause du soleil. A la fin j’ai réussi a faire de I'espace
pour tous les piéces et a tout bien rangé grace aux plaques et aux boites rouges comme dans les
Figures 29 et 30. Finalement comme nous avons changé des pieces de place nous avons fait des
nouvelles étiquettes pour les tiroirs pour identifier ce qu’il y a dedans, Figure 31.
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T

Figure 30: Rangement Visserie ALM

| 0 e

CAT Dides Baron,

Figure 31: Etiquettes tiroirs ALM
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AB

Dans cette armoire j’ai d{ aussi de faire un nouveau rangement pour y ajouter les goupilles et les
joints qui étions dans une autre armoire. Le deuxieme grand changement c’était de ranger les pieces
sur plan séparées par lignes comme visible dans la Figure 32. J’ai ajouté aussi quelque visserie jusqu’a
remplir complétement les deux tiroirs pour permettre la production avoir le plus variété de vis
possible. lls sont séparés par tailles comme dans la Figure 33. Finalement comme |'armoire ALM j'ai
fait les étiquettes pour identifier les pieces dans les tiroirs, Figure 34.

Figure 34: Etiquettes tiroir AB

AM

Finalement nous avons décidé de pas ajouter I’Armoire de Maintenance dans la nouvelle gestion de
stock car beaucoup des pieces ne sont pas ni outillages ni consommables. Peut-étre que dans le futur
les méthodes vont I'ajouter.
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3.1.5.55 : Seiso (nettoyage)
Pendant un mois j’étais attentif si le nouveau rangement était bien fait ; en concrete si le nouveaux
rangement des armoires était confortable et pratique pour les régleurs et les animateurs, si la
production avait besoin de quelque piece fréquente qui n’était pas dans les armoires de la
production et si le rangement était respecté. En ces aspects il n’y a eu aucun probléme. Pendant ce
mois je avancée plus sur la partie serveur exprimée dans les points 3.1.6 Benchmark et 3.1.7 Serveur
web. A la fin de ce mois nous avons passé au prochain point du 5S expliquée dans le point 3.1.8 5S :
Seiketsu (propre).

3.1.6.Benchmark
Mon tuteur m’avait organisé différents rendez-vous avec différents personnes et départements pour
nous inspirer et avoir une meilleure idée de ¢a que nous voulons pour notre projet.

J'ai connu un des informaticiens du site Bosch qui avait déja créé un serveur web appelé IRIS pour la
gestion des ordinateurs du site. Il nous a aidé a avoir les droits d’administration de mon ordinateur et
m’a rendu un copie du code IRIS pour m’aider a codé mon serveur de gestion du stock.

J'ai connu aussi le responsable du magasin maintenance, qui nous a montré son gestion de stock de
la maintenance basé sur un fichier Excel et des Macros et aussi avec un lecteur de code-barres. I
m’avait donné aussi une copie de son fichier Excel pour nous inspirer.

Aprés nous sommes allée a voir un des alternances méthodes du département distributeurs, qui
avait aussi implémenté un nouveau systéme de gestion de stock. Son systéme est base sur les
étiquettes Kanban : Une étiquette qui spécifie le type et nom du produit et la quantité minimum de
stock ; quand I'ouvriere voit qu’il y a seulement cette quantité minimum de piéces, il prend
I’étiquette et la met a la boite méthodes pour leur informer qu’ils doivent commander cette piece.

Finalement j’ai eu une réunion avec le fournisseur Hoffman qui m’a présenté le catalogue de produits
de systeme de distribution automatique. GARANT avait déja créé une ligne de produits appelé
GARANT Tool24 Smartline pour faire le contréle automatique de stock. Ce des armoires intelligents
reliées a un ordinateur ou I'ouvrier indique a I'ordinateur la piéce qu’il veut prendre et I'ordinateur
ouvre seulement le tiroir ol il y a cette piece. Ce systéme aide a avoir une gestion de stock beaucoup
plus sécurisé mais il coute cher.

Aprés ces quatre visites nous avons confirmée ¢a qu’on voulait déja du début : un serveur web et des
scanners de code-barres, c’est-a-dire un mélange des deux premieres benchmarks.

3.1.7.Serveur Web
Comme nous avons expliqué au début la premiére tache en relation avec le serveur était la rédaction
du Cahier de charges. Il contenait les objectives du serveur, les données stockées dans la Base de
Données et les différentes actions que nous voulons que le serveur fait. De méme il contenait des
designs de conception des interfaces. Il y a un exemple de ces designs dans I’Annexe 1. Finalement le
serveur il est un peu plus complexe que celui de la conception mais il se ressemble beaucoup. Je n’ai
pas eu beaucoup de problémes avec le codage, ou pas plus du normal, car dans internetil y a
beaucoup de tutoriels et de pages d’aide pour le codage. Tout suit vous trouverez |'explication de la
version final du serveur que c’est la synthese de I'explication que vous pouvez trouver dans le
document « Mode opératoire d’utilisation du serveur web pour la gestion de stock d’outillage de
MSJ » que j'ai rédigé pour I'entreprise pour si jamais quelqu’un veut changer quelque parti du
serveur ou I'améliorer.
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3.1.7.1. Information General du serveur
Le serveur a été codifié avec langage ASP (nomfichier.asp) car nous nous sommes inspires du serveur
IRIS du TEF7, explique dans le Benchmark, qui est aussi codée en ce langage. Vous pouvez trouver de
tutoriels de ce langage par internet. Je recommande ces deux pages web :

http://florian.developpez.com/tutoriels/asp/tutoriel-asp/

http://www.w3schools.com/asp/default.asp

La Base de Données a été faite sur le software Microsoft Access 2013. Elle s’appelle
« Stockoutillage.accdb » et elle se trouve dans le dossier « bdd » (Figure 35).

Il'y a un autre dossier qui s’appelle « images » (Figure 35) et qui contient les image utilisées.

Le design de la page web (fond écran, dimension et couleur lettres, etc.) est fait avec langage CSS. Le
fichier qui contient le design s’appelle « StyleMSlJ.css ». Ce langage est tres simple et vous pouvez
trouver aussi de tutoriels sur internet ; je vous recommande : http://www.w3schools.com/css/

Vous pouvez trouver les fichiers a :
e |’Ordinateur VX-Z0506 situé dans le Bureau MSJ (Bat. 203)
e Dans D:\WWW_MSJ_Stock
e Le dossier “InUSE” est le dossier original et le dossier “Test” est seulement pour tester des
changements avant de les mettre dans le dossier original du serveur.

acalendar.html

|&| CD_codebarres.asp

) bdd | images & calendarl js

& CD_ajouter.asp |&| CO_armoires.asp |&'| CD_designation.asp

& CO_emplacement.asp & CO_ligneoperation.asp |&| CO_okajouter.asp |&'| CD_okcodebarres.asp

|&| CDO_okdesignation.asp |&| CO_okemplacerment.asp |&| CO_okreffourpriasp |&| CD_okstock.asp

=] CD_okstockmin.asp = CD_cksupprimer.asp =] CD_cksupprimermouvements.asp || CD_oktype.asp
|| CD_ckutilisateur.asp || CD_reffourprix.asp || CD_seuilstockinf.asp = CD_stock.asp
|| CD_stockmin.asp || CD_supprimer.asp || CO_supprimermouvernents.asp = CD_type.asp
|| CD_utilisateur.asp || changerpiece.asp || chercherpiece.asp =] email.asp

|| entrepiece.asp | infstockmin.asp || listederoulante.asp & listederoulante2.asp

& logout.asp | menu.asp || menuchangerdonnees.asp | modietatcom.asp
& mouvemnent.asp =] okchanger.asp || okentre.asp || oksortie.asp

|| paramConnex.asp || prixpiece.asp || sortiepiece.asp || stockMS).asp

|| stockM3)-old.asp || styleM3).css || supprimerdernierermouvemnent.asp || surete.asp

| verificationutilisateur.asp || web.config

Figure 35: Dossier "InUSE" avec les fichiers et la BDD du serveur

Pour modifier les fichiers j'ai utilisé le software « Notepad ++ ». Tous les fichiers ont de
commentaires expliquant a quoi serve le code au-dessous ; ces commentaires apparaissent dans le
software « Notepad++ » de couleur vert. Dans les fichiers nous avons deux langages informatiques.
Le HTML qui apparait sous fond blanc et qui est le langage plus utilise pour les pages web ; ce langage
serve surtout a I'affichage de texte de la page web. Apreés le langage ASP qui est sur le fond bleu et
entre ces deux symboles <% ......... langage ASP.......... %>. Ce derniere langage serve a faire les diverses
opérations internes du page web comme la connexion et modification de la base de données. Vous
pouvez observer les deux langages dans la Figure 36.

Pour plus facilité de I'utilisateur de comprendre le langage j’ai mis quelques exemples de les
commandes plus utilisées dans I’Annexe 2.
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é<budy>

<h3> <% response.wWrite ("Bonjour " & Session("username”))%> </h3>
<hl>Stock COutillage MSJ</hl>
<h2>VISUALISER LA VARIATION DU STOCEK</h2>

H <form method="post">

<input type="radio" name="mouve" valus="entrer">Entrées :

<input type="radio" name="mouve" v e="sortir" >Sorties !

<input type="radio" name="mouve" wvalus="sortirtrans" >Sorties inclus transfer :
<input type="radio" name="mouve" wvalus="toms" >Tous !

<br>
De : <input name="datelnter" type="text" id="dateInter" onClick="CalendarInput (dateInter):;" >
A @ <input name="dateInter2" type="text" id="dateInter2" onClick="CalendarInput (datelnter2);" >
<input type="submit" wvalue="OK" class="bouton perso">
F </form>
EH«<% set res=Server.CreateObject ("ADCDE.recordsst™)
if request.form("datelnter”) <> "" then
dedate = request.form("datelnter™)
i=0

'il cherche le jour dans la table jusgue un an apres
do until nbinputdate <> 0 or 1 = 3&5
req = "select count(¥*) FR Mouvemen Extraction="'" & dedate & "'"

res.open req,connexion

nbinputdate = res(0)

res.close

'avance un jour pour le trouver dans la table

dedate = Datefdd("d",1l,dedate)

i=1i+1

loop

'if il a trouve le jour dans la table

if i < 365 then
'comme nous avone avance un jour on doit maintenant reculer un jour pour pouvolir trouver le jour dans la table
dedate = Dateldd( ", ,dedate)
req = "SELECT Ord. !
res.0pen req,connexion
inputdate = res (0
res.close

'2i il na pas trouver le jour

else
response.write ("<h
response.write ("<a
response.end

end if

else
inputdate = 1
End if

WHERE Extraction ="" & dedate & "'"

FE>

Figure 36: Fichier du serveur web

3.1.7.2. La Base de Données

La Base de Données du serveur web contient 7 tables

StockOutillage
Dans cette table on va trouver toute I'information en relation a la piece. Les différentes colonnes de
la table sont :

Codebarres : le code correspondant a chaque piéce, ce lequel apparait dans les étiquettes et
I'utilisateur peut scanner. On remarque que la méme piece dans deux emplacements
différents a le méme code-barres mais le stock de sécurité est précede de « AB » (exemple :
EMB2 et ABEMB2) ;

Type : type de piéce (ex : Visserie, Embout, Adaptateur, etc.) ;

Designation : nom de la piéce ;

Reference : référence de la piece ;

Fournisseur : fournisseur de la piece ;

Prix : prix de la piece ;

QuantiteStock : quantité actuel en stock ;

QuantiteMinimum : quantité au-dessous de la quel nous devons approvisionner (si il a un
stock de sécurisé) ou commander ;

Emplacement : lieu ou la piéce est stocké ;

Command : Etat du command, elle peut avoir quatre valeurs : « Bon » si le stock est au-
dessus du stock minimum, « A commander » si le stock est au-dessous du stock minimum et
piece pas encore commandée, « Fait » si le stock est au-dessous du stock minimum et piece
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déja commandée et « Approvisioner » si le stock a une stock secondaire et il ne faut pas
commander si le stock est au-dessous du stock minimum sino seulement réapprovisionner ;

Mouvement
Dans cette table on va trouver toutes les entrées et sorties du stock. Dans cette table une ligne va
étre rajoutée chaque fois qu’on modifie la quantité d’une piece du stock. Les différentes colonnes de
la table sont :

o Numéro Automatique : numéro pour maintenir I'ordre des mouvements ;

e Extraction : jour de 'extraction de la piéce ;

e Codebarres : le code correspondant a chaque piece lu pour le scanner ;

e Piece : nom de la piece ;

e Quantite : Quantité que l'utilisateur a entré ou sorti (si sorti le nombre est négative) ;

e Personne : le nom de l'utilisateur ;

e Ligne: par quelle ligne I'utilisateur a pris la piéce ;

e Operation : Par quelle opération I'utilisateur a pris la piéce ;

Table d’Utilisateurs
Dans cette table on va trouver tous les utilisateurs qui ont acces au serveur web. Ce table est le
responsable de gérer le mot de pas et distinguer si 'utilisateur a accés a un partie des actions
(utilisateur production) ou a tous les actions (utilisateur méthodes). Les différentes colonnes de la
table sont :

e Utilisateur : Nom ou code de I'utilisateur ;

e Motdepasse : Mot de pas personnel de I'utilisateur ;

e Type : Utilisateur production ou méthodes ;

e Prenom : Prénom de l'utilisateur ;

SeuilStockInf
Dans cette table on va trouver le numéro que définis a partir de combien pieces différentes au-
dessous du stock minimum le bouton vert du menu devienne rouge pour nous avertir qu’on doit faire
une commande. Les différentes colonnes de la table sont :

e Seuil : Seuil a partir lequel le bouton du menu devient rouge ;

Lignes
Dans cette table on va trouver les différentes Lignes ATH. Cette table affecte seulement la liste
déroulant de sortpiece.asp. Les différentes colonnes de la table sont :

e Lignes: Numéro des différentes Lignes ATH ;

Operations
Dans cette table on va trouver les différentes Operations. Cette table affecte seulement Ia liste
déroulant de sortpiece.asp. Les différentes colonnes de la table sont :

e Operations: Numéro des différentes Operations ;

Armoires
Dans cette table on va trouver les différentes Armoires. Cette table affecte seulement le Rappel pour
savoir a quelle armoire correspond I’Acronyme. Les différentes colonnes de la table sont :

e Acronyme : Acronyme de I’Armoire ;

e Nom: Nom des différentes Armoires ;
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3.1.7.3. Les fichiers (Actions du serveur)

Chaque fichier contient des actions pour I'affichage de I'interface et/ou des modifications ou
recherche d’informations de la base de données. Je ne vais pas décrire chaque fichier dans ce rapport
car le serveur est composé de 50 fichiers. Mais dans les Annexes vous pouvez trouver trois schémas
utiles pour mieux comprendre la relation entre fichiers et ces interfaces. Dans I’Annexe 3 vous
pouvez trouver un schéma de la relation entre fichiers, dans I’Annexe 4 vous pouvez trouver ce
méme schéma mais il contient aussi les variables envoyées d’un fichier a I'autre et finalement dans
I’Annexe 5 vous pouvez trouver un schéma des différentes interfaces du serveur web.

Le Mode Opératoire contient une explication plus détaillée de chaque fichier en forme de table. Vous
pouvez trouver un exemple de ces tables dans I’Annexe 6. Ces tables spécifient :
e Description : Une description de la fonction du fichier ;
e Variables a entrer : Variables que le ficher permet a I'utilisateur d’introduire ;
e Redirection : ficher vers lequel nous somme redirectionnée et nous envoyons les variables
que l'utilisateur a entrés ;
e Inclue : fichier qu’est-ce inclus dans ce fichier ;
e Variables utilisées : Variables que le fichier prend de la session ou d’un fichier antérieur ;
e Relation avec BDD : Tables dans la Base de Données d’ou le fichier prend information ou
modifie ;
e Interfaces : Réponses que le ficher donne ;
e Links : Pages qu’on peut accéder grace a ce fichier;

Les fichiers correspondent a des actions du serveur. Toute suite vous pouvez trouver toutes les
actions que le serveur fait :

Connexion

La premiére interface du serveur sera la connexion. L’utilisateur va pouvoir se connecter avec son
badge ou avec son nom et son mot de passe. Cette connexion permettra avoir une tragabilité sur la
personne qui a utilisé le serveur et a varié le stock. Cette connexion permettra aussi distinguer deux
tipes d’utilisateur et limiter son acces au serveur. Ces deux utilisateurs sont pour un coté le régleur,
I"animateur ou les chefs de la production (utilisateur production) et pour 'autre c6té le personnel de
méthodes (utilisateur méthodes). Toute suite vous pouvez voir la différence entre les utilisateurs.

Actions
Les utilisateurs production auront acces seulement a une partie des actions (actions générales) car ils
ne doit pas avoir acces a la gestion du stock. Les utilisateurs méthodes auront acces a toutes les
actions du serveur : les actions générales et la reste d’actions (actions de gestion et de changement
de la base).

Actions générales
Accessibles pour n’importe quel utilisateur ;

e Sortir de piéces : quand I'utilisateur veut prendre une piece il doit scanner le code-barres,
insérer la quantité qu’il veut extraire et choisir pour quel ligne et quel opération il veut ce
piece;

e Chercher information d’une piéce : |'utilisateur peut chercher information de la piéce;

e Supprimer derniére mouvement : I'utilisateur a I'option de supprimer son dernier
mouvement s’il s’est trompé ;
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Actions de gestion

Accessible seulement pour les utilisateurs méthodes ;

Quoi commander : |'utilisateur peut afficher un table avec les pieces qui sont au-dessous du
stock minimum;

Entrer de piéces : quand I'utilisateur veut réapprovisionner une piece il doit scanner le code-
barres et indiquer la quantité;

Transférer pieces local méthodes -> production : Quand il faut réapprovisionner une piéce
qui a un stock de sécurité il n’y a pas besoin de marquer la sortir d’'une armoire et apres
I’entrée a I'autre (deux actions) avec cette action il faut le faire seulement une fois ;

Vérifier le prix du stock : I'utilisateur peut vérifier le prix total du stock actuelle;

Visualiser mouvement : |'utilisateur peut visualiser un table avec tous les sorties, tous les
entrées ou les deux dans les dates de son choix;

Actions de changement de la base

Accessible seulement pour les utilisateurs méthodes. Tous ces actions fait que I'utilisateur peut
modifier la base de données de maniéré sécure car il le fait a partir du serveur et pas
directement sur la Base de Données ou il pourrait changer quelque chose qui ferait vogué le
serveur;

Ajouter piece : I'utilisateur peut ajouter une piéce a la base de données (BDD);

Supprimer piéce : 'utilisateur peut supprimer une piéce dans la BDD ;

Changer le Code-barres : 'utilisateur peut changer le code-barres dans la BDD;

Changer le type : I'utilisateur peut changer le type (la famille) de la piece dans la BDD;
Changer la désignation : |'utilisateur peut changer le nom de la piéce dans la BDD;

Changer le référence, le fournisseur ou le prix : I'utilisateur peut changer ces trois
caractéristiques de la piece dans la BDD ;

Changer le stock Minimum : I'utilisateur peut changer le seuil de stock minimum;

Changer le stock : I'utilisateur peut changer la quantité actuel en stock d’une piece ;
Changer ’emplacement : I'utilisateur peut changer I'emplacement d’une piece dans la BDD ;
Ajouter ou Supprimer ou Modifier les Utilisateurs : I'utilisateur peut modifier les données
d’un autre utilisateur dans la BDD ;

Changer le Seuil de stock inferieur : Changer le numéro de la somme de pieces de références
différentes a partir de laquelle le bouton du stock inférieur devient rouge pour informer
I'utilisateur qu’il faut commander ;

Supprimer historique mouvements : |'utilisateur peut choisir entre quels dates il veut
supprimer I’historique de mouvements de la BDD ;

Ajouter ou Supprimer ligne ou opération dans la liste déroulante : I'utilisateur peut ajouter
ou supprimer les lignes ou opérations qui apparait dans la liste déroulant de I'action sortie
piece ;

Ajouter ou supprimer des armoires dans le rappel : I'utilisateur peut ajouter ou supprimer
les armoires qui apparait dans le rappel pour mieux comprendre I'emplacement car nous
utilisons des acronymes ;

Dans I’Annexe 7 vous avez quelques images de I'apparence finale du serveur.

INSA
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3.1.8. 5S:Seiketsu (propre)
Une fois le serveur mis en place j'ai commencé a faire la formation a tous les utilisateurs. La
formation aux Chefs de production, Régleurs et Animateurs qui sont des utilisateurs de type
production et ont seulement acces a deux actions, sortie piece et chercher information piéce, avait
une formation entre 10 et 15 minutes. Aprés était surtout de surveiller qu’ils respectaient le saisi de
pieces quand ils les prenaient. Pour leur rappeler j’ai mis une affiche au-dessous de les armoires que
vous pouvez voir dans la Figure 37.

Figure 37: Affiche de rappel pour utiliser le serveur web

Le Utilisateurs de type méthodes ont eu une formation d’environ 45 minutes pour bien comprendre
et s’habituer a toutes les actions du serveur.

3.1.9. 5S:Shitsuke (éducation)
Pendant mes trois derniéres semaines du stage j'ai surveillé la bonne utilisation du serveur pour la
nouvelle gestion du stock. Aussi j’étais attentif aux propositions d’amélioration du serveur ou du
rangement pour mieux s’adapter aux utilisateurs. Il y a eu quelques changements, les deux plus
importants ont été I'ajout des images pour mieux comprendre I'emplacement (Figure 55 dans
I’Annexe 7) ¢a qui a fait changer I'acronyme de I’Armoire Blanche pour faire tous les acronymes de
trois lettres. J’ai changé I'acronyme d’AB a ABP. Et le derniere changement était I'ajout de marquer
aussi pour quel personne on sort I’Outillage, ¢a était une demande du superviseur de la production.
Ce changement nous a obligés a ajouter une colonne dans la table Mouvements de la BDD.

Il'y a eu aussi des améliorations que je n’ai pas réussi a mettre en place. La plus importante était
I’envoi d’'un email pour informer qu’il faut commander des pieces. Je n’ai pas réussi toute seule et je
n’ai pas pu avoir de I'aide du service informatique car ils étaient en vacances. Je n’ai pas eu non plus
le temps de développer les deux recommandations d’amélioration de mon encadrant de I'Ecole qui
éteint de conserver un historique de références et de créer un algorithme qui recommandait le seuil
de stock minimum.
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Finalement j’ai fini de compléter quelque information manquante de la base de données : quelques
noms des pieces, quelques références, quelque prix manquant, etc. Et apres j’ai vérifié que tous les
codes-barres fonctionnent bien et correspondent a la piéce stockée dans le serveur.

Mon derniere semaine j'ai profité pour vérifier si les quantités en stock correspondait aux quantités
dans le serveur car les premiéres semaines pas tout le monde avait respecté la nouvelle gestion (en
grand partie car la formation était fait a tous les utilisateurs avec un écart de deux semaines) car je
voulais laisser tout parfait avant de partir.

3.2. Traitement projets d’amélioration continue
Dans mon planning initial il y avait différents idées de projets d’amélioration continue pour faire en
parallele avec le projet de gestion de stock des outillages. L'idée c’était de me permettre de changer
un peu de projet pour ne pas m’ennuyer et aussi de découvrir plus de choses.

A la fin le projet de gestion de stock des outillages était de plus grands dimensions qu’on avait
planifiées au début et ¢a a fait que je n’avais pas le temps de faire tous les autres projets
d’amélioration. En fait, je nai fait seulement un qui est expliquée toute suite.

3.2.1.Mis a jour du standard de fabrication
Le projet d’amélioration que j’ai fait c’était de mettre a jour le standard de fabrication de la partie
supérieur du 4THES, cette a dire mettre a jour les instructions pour le montage de la partie supérieur
du joystick électronique. Ces instructions doit obligatoirement étre sur la ligne pour si 'opérateur a
besoin de les consulter et elle doit étre a jour. Cette mise a jour était importante car il y avait un
audit de qualité deux jours apreés.

La derniére version de ce document était du 2014 et les taches pour le montage de la piéce n’avaient
presque changé mais les posts de montage étaient différents de ceux qui apparaissent dans les
photos. Alors j’ai d( de faire des nouveaux photos et réviser avec autres ouvriers de production que
tous les taches étaient bien expliques. Aprés mettre a jour les images et ajouter quelques
informations manquantes, la nouvelle version du document était préte pour mettre sur la ligne. Trois
personnes devaient signer le standard de fabrication : le superviseur de la production, comme
Utilisateur, Fabien Morin, mon tuteur et responsable méthodes, comme Responsable et moi comme
Rédacteur (Figure 38). J'étais trés contente d’avoir mon nom sur un document officiel de la
production, ca ma apporter une vrai sens de responsabilité.

Figure 38: Signature Standard de fabrication
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4. Conclusion

C’était vraiment un plaisir de faire ce stage, sans doute je répéterai I'expérience. C'était mon
premiere stage dans I'industrie et ca m’a permis de découvrir comment fonction une entreprise.
Rexroth m’a tres bien accueilli et les parcours d’intégration m’ont permis d’avoir une vision de tous
les aspects de I'industrie.

J'ai eu I'opportunité de faire un projet de maniére autonome et ¢a m’a fait beaucoup plaisir. La
nouvelle gestion de outillages et consommables, mon projet, a eu un trés bon résultat dans le
département et j'espere qu’une fois je serai parti ils vont suivi a I'utiliser, tout indique que si. Aussi
on a fait des présentations aux autres départements et ils ont bien aimé le serveur web.

La partie de faire I'inventaire de tout I'outillage et les consommables n’était pas la meilleure parti du
projet mais ¢ca m’a montré comment il faut étre rigoureuse avec tous les détails. Je remercie a mes
collégues des méthodes qui m’ont beaucoup aidé a identifier les piéces car ils sont trés occupés mais
ils ont toujours trouvé le temps pour moi. La partie du 5S j’ai bien aimé car c’était un proces que je
ne connaissais pas mais que j’avais appliqué tout ma vie aux armoires de ma chambre pour exemple.
Un de mes points forts est I'organisation et je découvert dans le département méthodes que je peux
I"appliquer et que c’est tres utile. Finalement le serveur web je me suis bien amusée. Je savais déja
gue j'aimais le codage mais au début de mon stage je n’étais pas slr de pouvoir développer un page
web. Maintenant je suis trés fier de mon page web et je peux dire que j’aime encore plus le codage.

Je remercie mon tuteur de stage pour m’aider en tout moment et me laisser la liberté d’organiser et
faire la page web a mon gout. Bien s(ir avec son approbation mais nous avons jamais eu de grands
différences d’opinion. Je le remercie aussi pour la patience avec mon orthographie et pour mon
faible vocabulaire en frangais car il fait moins d’un an que j’habite en France.

Avec ce stage j’ai découvert que dans le futur j’aimerai travailler dans un département méthodes car
je n’ai pas aimé seulement mon travail sinon aussi le travail que je vu que mes collégues font. Je crois
gu’il correspond beaucoup a mon maniéere d’étre et de faire les choses.

Finalement j'aimerai remarquer qu’avec ce stage j'ai découvert I'importance d’avoir une bonne
relation avec les ouvriers, car sont eux qui auront les soucis et qui vont me donner des idées pour
améliorer son travail et le mien. Il peut avoir une différence entre ingénieurs et ouvriers mais pas une
barriere.
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Annexes
Annexe 1 : Conception des interfaces du serveur web
Browser Window
@@ 1 | XE_
Stock Outillage MS)
Scanner votre Code-barres personnel ou inerer votre utilisateur et mot de pas:
Utilisateur:
Mot de pas:
LOADING.. o
Figure 39: Page principale de connexion
| Browser Window
@@ 1 | | -
. Logout
Stock Outillage MS) e
Code-barres piéce:
Quantité & prendre:
e
Chercher piéce
LOBDING.. ot

Figure 40 : Page principal pour I'utilisateur production et page sortir piéce pour les utilisateurs méthodes
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Annexe 2 : Commandes plus utilises dans le serveur web

1. Accéder ala Base de Données Microsoft Access 2013 :
o <%
e chaineConnex = "Provider=Microsoft. ACE.OLEDB.12.0;Data Source=" & Server.MapPath
("bdd/Stockoutillage.accdb") & ";Persist Security Info=False"
e Set connexion = Server.CreateObject("ADODB.Connection")
e connexion.Open chaineConnex
o %>
2. Ecriture surla page :
e <h3> Text gris en haut a gauche </h3>
e <h1>Titre principal</h1>
e <h2>Titre secondaire</h2>
e <div>texte normal et qui accepte des accents </div>
*Chacune de ces styles sont définis sur le fichier « styleMSJ.css »
3. Introduire variables et les envoyer a une autre page :
e <form method="post" action="pagesuivante.asp">
e <input type="text" name="carre-de-text" required/>
e <input type="password" name="password" required/>
e <input type="submit" value="Texte-ecrit-sur-le-button" />
e <select name="liste-deroulante" > <option value="nom-variable">texte qui apparait pour la
variable</option></select>
o </form>
*Le bouton renvoie vers la page qu’on a signalée a « action ».
*Aussi il y a le method = “get” qui fait que les variables apparait a c6té de I'url.
*required fait que le champ doit étre remplit obligatoirement.
4. Récupérer les variables mis pour "utilisateur :
Si on est juste dans le fichier suivant a la mise de variables, c’est-a-dire on est dans le ficher qu’on
avait marquée dans le paramétré « action ».
Si c’était la methode ="post" = Request.Form("nom-de-la-variable")
Si était un method= "get" - Request.Querystring("nom-de-la-variable")
Si on veut récupérer une variable dans autres fichier il faut mettre ce variable dans la session :
e Session("nom-de-la-variable") = Variable
Et apres pour la récupérer il faut seulement écrire :
e Session("nom-de-la-variable")
Pour éliminer tous les variables de Session il faut écrire la commande :
e Session.Abandon
5. Inclure un fichier dans un autre fichier :
e <l--#include file="nom-fichier.asp"-->
6. Insérer un Link
Un link est un texte que quand on click au-dessous il nous renvoie vers un autre fichier.
e <a href= nom-fichier.asp>Texte-qui-apparait-dans-la-page-web</a>

NSTITUT MATIONAL
DES SCIENCES
APPLIQUEES
LYON




Reerth Rapport Technique

Anna TERRICABRAS

Bosch Group Page 31 /46

7. Conditionnels
On peut avoir besoin de faire des conditions, c’est-a-dire, si.... Ou_si.... Autre....

o <%If..... Condition...... then
& e

e Elself........ Condition...... then
&

e Else

L

e EndIf %>

*On peut ouvrir et fermer le code ASP (<% et %>) tous les fois qu’on a besoin mais les conditionnels
doit étre entre ces symboles.
8. Redirection vers une page web ou un autre fichier directement (sans appuyer sur aucune
bouton)
e Response.Redirect http://....ccoceeeivveicnnnnnnee.. Ul

e Response.Redirect Server.HTMLEncode("nomFichier.asp")

9. Ecrire texte dans les symbols ASP
<% response.write("Texte a ecrire " ) %>

Si on veut li donner un format spécial
o <% response.write("<h1> Texte a écrire </h1>") %>

10. Faire arréter la lecture du fichier dans un point a cause d’une condition
Pour exemple quand utilisateur pas reconnu message d’erreur et arrét de lecture du fichier car on ne
veut pas que l'utilisateur a acces a la reste car il n’est pas connectée.

o <% If Session("username") ="" then
o Response.write(« message-d’erreur-utilisateur-pas-reconnu »)
o Response.End

e Endif %>
11. Table

e <table>
o <tr>

o <th>Titre premier colonne</th>
e <th>Titre deuxiéme colonne</th>
o </tr>
° <tr>
o <td>Texte deuxiéme file premier colonne </td>
e <td>Texte deuxiéme file deuxiéme colonne</td>
o </tr>
e </table>
*<tr></tr> pour changer file
*<td><td> pour changer colonne
*<th></th> pour faire les lettres en gras
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Annexe 3 : Structure du serveur web

INSTITUT NATIONAL
‘ DES SCIENCES
IN A APPLIQUEES
LYON

StockMSJ.asp

Figure 41: Schéma fichiers serveur web (partie 1)

verificationutilisateur.asp

sortiepiece.asp
(listederoulante.asp)

GENIE <

INDUSTRIEL

oksortie.asp

chercherpiece.asp
(listederoulante2.asp)

supprimerdernierem

ouvement.asp

sortiepiece.asp
(listederoulante.asp)

chercherpiece.asp
(listederoulante2.asp)

infstockmin.asp

entrepiece.asp

changerpiece.asp

prixpiece.asp
(listederoulante2.asp)

mouvement.asp

menuchangerdonnees.asp

oksortie.asp

supprimerdernierem
ouvement.asp

modietatcom.asp

CD_reffourprix.asp

okentre.asp

okchanger.asp



CD_ajouter.asp e CD_okajouter.asp

CD_supprimer.asp e CD_oksupprimer.asp

CD_codebarres.asp | CD_okcodebarres.asp

CD_type.asp — CD_oktype.asp

CD_designation.asp | CD_okdesignation.asp

CD_reffourprix.asp e CD_okreffourprix.asp

CD_stockmin.asp ey  CD_okstockmin.asp

menuchangerdonnees.asp

CD_stock.asp — CD_okstock.asp

CD_okemplacement.as

CD_emplacement.asp 5

CD_utilisateur.asp e  CD_okutilisateur.asp

CD_seuilstockinf.asp

CD_oksupprimermouvement.a

CD_supprimermouvement.asp o

CD_ligneoperation.asp

CD_armoires.asp
Figure 42: Schéma fichiers serveur web (partie 2)



oksortie.asp

sortiepiece.asp

Annexe 4 : Echange de variables entre fichiers Quantite (quantite) chercherpiece.asp

Partie de la référence (reference) ou
Code-barres (CB)

Ligne (listeATH)
Opération (listeOP)

Choisir Type(type) ou

Partie de I'emplacement(emplacement)

supprimerdernieremouvement.asp

sortiepiece.asp .
Quantite (quantite) oksortie.asp
Code-barres (CB)
Ligne (listeATH)

Opération (listeOP)

StockMSJ.asp

- . verificationutilisateur.asp
Utilisateur (login)

Type (type)

supprimerdernieremouvement.asp

Mot de passe (password)
chercherpiece.asp

Partie de la référence (reference) ou
Choisir Type(type) ou

Partie de I'emplacement(emplacement)
modietatcom.asp

infstockmin.asp
Code-barres (CB)
CD_reffourprix.asp

entrepiece.asp
Quantite (quantite) okentre.asp
Code-barres (CB)

changerpiece.asp
Quantite (quantite) okchanger.asp

Code-barres (CB)

. , L . i prixpiece.asp
Figure 43: Schéma de fichiers et variables du serveur (partie 1) . o
Partie de la référence (reference) ou
Choisir Type(type) ou

Partie de emplacement(emplacement)

Partie du Fournisseur (fournisseur)

mouvement.asp

menuchangerdonnees.asp



CD_ajouter.asp

Type
Designation
Reference

Fournisseur

CD_okajouter.asp

Prix
Quantite
QuantiteMinimum
Emplacement
Code-barres (CB)

CD_supprimer.asp

CD_oksupprimer.as
Code-barres (CB) = ee -

CD_codebarres.asp

Nouveau Code-barres (CBnouveau) g CD_okcodebarres.asp
Ancien CB (CBancien)

CD_type.asp Type
SR CD_oktype.asp
menuchangerdonnees.asp Code-barres (CB)

CD_designation.asp
Designation
Type
Code-barres (CB)

CD_okdesignation.asp

CD_reffourprix.asp
Reference

Fournisseur

CD_okreffourprix.asp

Prix
Code-barres (CB)

CD_stockmin.asp

Quantité minimum
(stockmin)

Code-barres (CB)

CD_okstockmin.asp

CD_stock.asp
Quantité stock (stock)
Code-barres (CB)

CD_okstock.asp

Figure 44: Schéma de fichiers et variables du serveur (partie 2)
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CD_emplacement.asp
Emplacement
Code-barres (CB)

CD_utilisateur.asp
Modifier Utilisateur (nouveauUtilisateur)
Modifier Mot de passe (nouveaumotdepasse)
Modifier Type (nouveautype)
Modifier Prénom (nouveauprenom)
Ajouter Utilisateur (Utilisateur)
Ajouter Mot de passe (motdepasse)
Ajouter Type (type)

Ajouter prénom (prenom)

menuchangerdonnees. CD_seuilstockinf.asp

asp Seuil (seuilstockinf)

CD_supprimermouvement.asp
Date début (datelnter)
Date fin (datelnter2)

CD_ligneoperation.asp

Choisir entre Ligne ou Opération

Nouveau numéro de Ligne ou Opération
(numero)

CD_armoires.asp
Acronyme

Nom Armoire

Figure 45: Schéma de fichiers et variables du serveur (partie 3)
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CD_okemplacement.as
p

CD_okutilisateur.asp

CD_oksupprimermouv

ement.asp
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Annexe 5 : Structure d’Interfaces du Serveur web

Page Connexion

INSTITUT NATIONAL
DES SCIENGES
APPLIQUEES

LYON

INSA

Utilisateur non
reconnu

Mot de passe
incorrect

(Si Utilisater Type

= production)
Page Sortir piéce

(Si Utilisateur
Type = methodes)
Page Menu

Figure 46: Schéma interfaces Serveur (partie 1)

Code-barres pas
bon

Ligne pas inserée

Sortie plus piece
que existant

Confirmation
sortie piece

Page Chercher
piece

Page supprimer
derniere
mouvement
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(Si Utilisateur Type =
methodes) Page
Menu

Page Chercher piece

Figure 47: Schéma interfaces Serveur (partie 2)

INSTITUT HATIONAL
‘ DES SCIENCES
I N A APPLIQUEES
LYON

Page Sortir piece

Page Stock Minimum

Page Entrer piece

Page Transferer
piece Local
Méthodes a la Prod

Page vérifier Prix

Page Visualiser
Mouvements

Page Changer
Données

Code-barres pas bon

Ligne pas inserée

Sortie plus piéce que
existant

Confirmation sortir
piece

Supprimer derniere
mouvement

Code-barres pas bon

Confirmation entrer
piéce

Code-barres pas bon

Sortie plus piéce que
existant

Code-barres pas
existant dans la Prod

Confirmation
changer piece

GENIiE <

INDUSTRIEL
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Code-barres

Page Ajouter
piéce

Confirmation

Code-barres pas
existant

Page Supprimer
piéce

Confirmation

Code-barres
ancien pas
existant

Code-barres
nouveau déja
existant

Page Changer
Code-barres

Page Changer

S Confirmation
Données

Code-barres pas

existant
Page Changer
Type

Confirmation

Code-barres pas
existant
Page Changer
Designation

Confirmation

Code-barres pas
existant

Page Changer
Référence,
Fournisseur, Prix

Confirmation

Figure 48: Schéma interfaces Serveur (partie 3)

‘ INSTITUT NATIONAL G
DES SCIEMCES = y
|N A\ GENIiE &
LYON INDUSTRIEL
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Code-barres pas
existant

Page Changer Stock
Minimum

Confirmation

Code-barres pas
existant

Page Changer Stock

Confirmation

Code-barres pas
existant

Page Changer
Emplacement

Page Changer
Données

Confirmation

Page Changer
Utilisateur

Page Changer Seuil
Stock Inferieur

Page Supprimer
mouvements

Page
Ajouter/Supprimer
ligne ou opperation

Page
Ajouter/Supprimer
Armoire

Figure 49: Schéma interfaces Serveur (partie 4)

‘ INSTITUT NATIONAL G
DES SCIEMCES = y
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Annexe 6 : Table de détails des fichiers du serveur web

Nom :

Description :

Variables a entrer :

Redirection :
Inclue :

Variables utilisées :
Relation avec BDD :

Interfaces :
Links :

Nom :

Description :

Variables a entrer :

Redirection :

Inclue :

Variables utilisées :
Relation avec BDD :

Interfaces :

Links :

Nom :

Description :

Variables a entrer :

Redirection :
Inclue :

Variables utilisées :
Relation avec BDD :

Interfaces :
Links :

Nom :

Description :

Variables a entrer :

INSTITUT NATIONAL

‘ DES SCIENCES
APPLIQUEES
LYON

StockMSJ.asp

Page principal du serveur et de Connexion pour I'utilisateur
Utilisateur (login), Mot de passe (password)
verificationutilisateur.asp

paramConnex.asp

/

/

Page de Connexion

/

verificationutilisateur.asp
Vérifie que I'utilisateur et le mot de passe existent et que ils ce
correspondent. Aussi le type d’utilisateur
/
Si Utilisateur et mot de passe corrects et :
Si utilisateur type production = sortiepiece.asp
Si utilisateur type methode = menu.asp
paramConnex.asp
Utilisateur (login), mot de passe (password)
Table Utilisateurs (vérifie la correspondance entre I'utilisateur et le mot
de passe, vérifie le type d’utilisateur et son prénom qui sera apres la
variable Session("username"))
1. Utilisateur n’existe pas dans la BDD
2. Mot de passe incorrect
stockMSJ.asp (Retour)

sortiepiece.asp

Page pour signaler la quantité, la piece et par quel ligne on veut la
prendre

Quantite (quantite), Code-barres (CB)

oksortie.asp

paramConnex.asp, surete.asp, listederoulante.asp
Session("username"

/

Page Sortir Piece

Si utilisateur type production = chercherpiece.asp (Chercher
emplacement piéce), logout.asp (Déconnexion)

Si utilisateur type methode = menu.asp (Retour au menu), logout.asp
(Déconnexion)

listederoulante.asp

Liste déroulante pour choisir ligne et opération qui apparait dans la Page
Sortie Piece si ils existants dans les tables de la Base de Donées

Ligne (listeATH), Opération (listeOP)

Page 41 /46




Rexroth
Bosch Group

Anna TERRICABRAS

Rapport Technique

Page 42 /46

Redirection :
Inclue :

Variables utilisées :
Relation avec BDD :

Interfaces :
Links :

Nom :

Description :

Variables a entrer :

Redirection :
Inclue :

Variables utilisées :

Relation avec BDD :

Interfaces :

Links :

Nom :

Description :

Variables a entrer :

Redirection :
Inclue :

Variables utilisées :

Relation avec BDD :

Interfaces :

Links :

INSTITUT NATIDNAL
‘ DES SCIEMCES

APPLIQUEES

LYON

/

/

/

Lignes (Prend les lignes de la table)
Operations 5Prend les Operations de la table)
/

/

oksortie.asp
Vérification que le code-barres existe, que I'utilisateur a introduit une
quantité correct et qu’il a introduit une ligne. Aussi il modifie la BDD.
/
/
paramConnex.asp, surete.asp
Prénom Utilisateur (Session("username")), Quantite (quantite), Code-
barres (CB), Designation (pieceact), Ligne (listeATH), Opération (listeOP)
StockOutillage (Vérifie que le CB existe, que la quantité qui reste n’est
pas négative, et modifies la quantité en stock pour la nouveau quantité)
Mouvement (Inserts une nouveau ligne a la table avec toute
I'information)

1. Code-barres n’existe pas

2. L'Utilisateur n’a pas mis une ligne

3. L’Utilisateur a mis une quantité supérieure a ce qui reste

4. Sorti piece correct
sortiepiece.asp (Sortir une autre piéce)
Si utilisateur type production = logout.asp (Déconnexion)
Si utilisateur type methode = menu.asp (Retour au menu), logout.asp
(Déconnexion)

Supprimerdernieremouvement.asp
Il supprime le dernier mouvement fait pour "utilisateur
/
Supprimerdernieremouvement.asp
paramConnex.asp, surete.asp
Désignation (Piece), Quantite, Code-barres (Code), Ordre,
surdesupprimer (sursupprimer)
Mouvement (Il prend I'information et supprime la derniére ligne)
StockOutillage (il change la quantité du stock)

1. Vous n’avez fait aucun mouvement

2. \Vous étes sur de supprimer

3. Confirmation
Si utilisateur type production = sortiepiece.asp (Sortir piece), logout.asp
(Déconnexion)
Si utilisateur type methode = sortiepiece.asp (Sortir piéce), menu.asp
(Retour au menu), logout.asp (Déconnexion)
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Annexe 7 : Apparence final serveur web

hitp://x-20506.. 0/stockMS).asp %

@) (D) | 20506 . emnea.bosch.comiB080/stockMS .asp & O traducteur B~ 20-TE 2 ‘ =

Rexroth
Bosch Group

Figure 50: Page connexion serveur web (Version final Figure 39)

http://vx-20506..:8080/ menu.asp %

@)@‘vxd’suavx‘emu‘mh.comUﬁulmenu.asp e HCLnadudem -)\ e & A ‘ =

Rexroth
Bosch Group

Figure 51: Page menu pour utilisateur méthodes

INSA & SERNiE O
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hitp://va-20506...sortiepieceasp %

@)@\w'mmsw rmea.bosch i asp | & HQnaducmul ->| wiBe & # ‘ =

Rexroth
Bosch Group

[
I

Choisir Ligne... ~

Figure 52: Page principal pour I'utilisateur production et page sortir piéce pour les utilisateurs méthodes (Version finale Figure 40)

htp:/fix-20506...infstockmin.asp %

@)@|M . \minasp ¢ | 9 maducteur S nld A | =

Rexroth |
Bosch Group

Figure 53: Page piéces au-dessous stock minimum et qui fqut commander
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[ it 20506, gerdomess.sp | 4 ek
wB ¥ & =

| 4
S traducteur

bosch.com:E080

€)>
Bonjour Anna
Stock Outillage MSJ
AJOUTER,SUPPRIMER OU CHANGER DES DONNEES
AJOUTER PIECE A LA BDD
SUPPRIMER PIECE DE LA BDD
CHANGER CODE-BARRES
CHANGER TYPE
CHANGER DESIGNATION
CHANGER REFERENCE, FOURNISSEUR, PRIX
CHANGER STOCK MINIMUM
CHANGER QUANTITE EN STOCK
CHANGER EMPLACEMENT
MODIFIER UTILISATEURS
MODIFIER SEUIL STOCK INFERIEUR

SUPPRIMER HISTORIQUE MOUVEMENTS

AJOUTER/SUPPRIMER LIGNEATH OU OPERATION DANS LA LISTE DEROULANTE

AJOUTER/SUPPRIMER ARMOIRES POUR LE RAPPEL

Retour an menu
Deéconnexion

Figure 54: Page Menu Changer Données

Rexroth
Bosch Group

= @ =)

| http:/fc20506...excherpieceasp % |

€ x-20506.vx.emea. bosch.com:B080/ chercherpiece.asp

Bonjour Anna

Stock Outillage MSJ
CHERCHER INFORMATION PIECE PAR:

L Trier par :
{Référence :  Foumisseur i

() Code-bamres: ) Type : ( Pidce
Filtrer par :

Rappel : ALM = Ammoire Local Méthodes ; AOM = Armoire outillage 4 main ; ABP = Armoire Blanche Production

wBe 3+ & =

Rexroth

-

Bosch Group

(Prix; ( Quantite en stock ; | Quantite Minimum ; ) Emplacement

Retour an menu

Reéférence - Type - + Emplacement :
Code-barres Type Pigce Référence Fournisseur | Prix E:::::ﬁ Q.“..me Emplacement
Adhésif instantané LOCTITE
ABALL Comnmn e 0 2 ALM-B126 o
PDVCI120 Abrasif Bande ponceuse 20 x 520 P120 558012 120 Hoffimann 0 80 AOM-D41 E

@ Mozilla Firefox

ABEVI2=§ Carré 1/2x 6 pans §

ALM-D64 as]
ABP-A5g &l

e

EV128L Embout de vissage Carré 1/2 x 6 pans 8 x 100

Figure 55: Page chercher information piéce avec image emplacement
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Annexe 8 : Planning Stage

Version du 28/04/2016

Collaboration avec services

Travail avec la production

Production MS]1

Auwril

Mai

Juin

Juillet

Aout

530

531

532

533

Benchmark

Maintenance TEF3 + Méthodes Distributeurs M3W13

Inventaire de I'outillage « pigces du commerce »

Methodes M3J3 + Régleurs M3J1

Inventaire de I'cutillage des lignes sur plans (pion, crochets, ..

)

IMethodes MSI3 + Reégleurs M511

55 : supprimer inutile == fixer périmeatre retenu

Supprimer inutile

Methodes MS13

Analyser commandes anciens

Methodes MSI3

Compter quantité en stock [visserie,..)

Décider recrganisation/Implementation code-barres

Méthodes M313

Reimplanter zone ATOP/régleurs

Methodes M3J3 + Régleurs M3J1

Decider stock minimum

Methodes MS13

Redaction cahier des charges

Methodes MSI3

Definir mode de gestion + tragabilité composants

Y Méthodes MSI3

Développement BOD Test

Informatique industrielle TEF7

Dévelapement Serveur Test

Informatique industrielle TEFT

Test

h Informatique industrielle TEFY

Mise en place gestion [ organisation

Methodes MSI3

Integrer systeéme CB

Methodes MSI3

Développement serveur

Mise & jour base de donnés

Mode opératoire d'utilisation

Formation

Amélioration

Figure 56: Planning Stage




