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INTRODUCTION GENERALE

En période de crise, la gestion de stock doit étre remise au centre des préoccupations des
entreprises. Comme nous le constatons quotidiennement, le contexte économique s’est
considérablement durcit, I’entreprise a donc intérét a optimiser sa gestion de stock. Mais avant

toute chose, intéressons-nous a la notion de stock et a sa gestion.

Quand on parle de gestion des stocks, on ne parle pas uniquement de matiéres premiéres ou de
produits semi-finis. Il s’agit aussi du stock de produits finis, cette gestion des stocks consiste a

établir un équilibre entre la qualité de service et les colts de possession des stocks.

Ainsi, une bonne gestion de stock consiste a établir une bonne planification des commandes en
émettant les dates et les fréquences d’émission des ordres d’approvisionnement et quantités de
commandes afin d’éviter les ruptures de stock et les excédents de stock, c’est dans ce contexte
que s’inscrit le but ultime de toute gestion des stocks afin de trouver cet équilibre qui

permettra de maximiser le profit en minimisant les codts.

C’est dans cette perspective que vient s’inscrire les efforts du service maintenance-production
de Nexans SIM dans le cadre du projet « oufouk », pour améliorer et optimiser son processus

de production, en visant la minimisation du gaspillage et 1’organisation du travail.

A ce propos, mon projet de fin d’études au sein du service maintenance s’est donné comme
objectif : La mise en oeuvre d’une stratégie de gestion de piéce de rechange dans une zone de

production.

Pour aborder 1’étude de ce projet et révéler la démarche suivie pour la réalisation, le présent

rapport s’articule autour de quatre chapitres.
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Chapitre 1 :

Le premier chapitre présente de facon générale le Groupe Nexans comme étant une sociéeté
de cablage de premier plan et ses différents secteurs d’activités, en donnant une Vision clair

sur Nexans SIM et son processus de production en tant qu’organisme d’accueil.

Chapitre 2 :
le deuxieme chapitre consistera a présenter le projet dans sa globalité, en élaborant le plan
d’action basé sur I’analyse fonctionnelle.
Chapitre 3 :

Le troisieme chapitre est consacré a 1’¢laboration de la stratégie des pieces de rechange au
sein de la zone trois de production, en adoptant une solution optimale pour les piéces des trois

machines..

Chapitre 4 :

Ce chapitre sera divisé en deux parties, la premiére partie est dédié a la mise en ceuvre de
la stratégie des pieces de rechange obsolétes dans la zone trois de production. La deuxieme

partie est consacré a la présentation des fruits accueillis par le projet.

ZAKARIA Reda Page 10




Présentation de I'organisme d’accueil

Chapitre 1 :

Présentation de ’organisme d’acceuil
Vous trouvez dans cette partie :

v" Présentation de Nexans Maroc
v" Présentation de Nexans SIM
v" Processus de production
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I. Présentation de Nexans Maroc :

1.1Historique de I’entreprise :

Fondé il y a plus de soixante ans, Nexans Maroc perpétue la diversité des métiers initiés par
CGE Maroc sur le marché de 1’¢électricité. Cette force développée sur le marché marocain lui
permet de mettre en avant son savoir-faire autour des métiers du cable et de consolider sa
position de leader dans les secteurs de I’infrastructure, de I’industrie et du batiment. Avec une
présence industrielle dans 39 pays et des activités commerciales dans le monde entier, Nexans

emploie 23 700 personnes et a réalisé, en 2010, un chiffre d’affaires de 1.6 milliards d’euros.

DATE EVENEMENT

1947 |Création de CGE MAROC

1950 |Mise en route d'une tréfilerie et d'une cablerie caoutchouc.

1952 |Premieres productions de transformateurs.

1962 Prodgction de cables d'énergie basse et moyenne tension a isolation
plastique

1963 |Premiéres productions de batteries au plomb.

1964 |Premieres productions de tableaux et d'égquipement d'énergie

1971 |Premieres productions de cables téléphoniques.

1978 |Implantation sur le site de Casablanca

1983 |Introduction a la bourse de Casablanca.

1995 |CGE Maroc devient ALCATEL ALSTHOM MAROC

1998 |ALCATEL ALSTHOM MAROC devient ALCATEL MAROC

2000 |NEXANS

2001 |Mise en place d'une unité industrielle pour les cables automobiles

2003 |Démarrage de l'activité des cables automobiles

2009 |Démarrage de l'activité des cables aéronautiques

2015 |Démarrage du projet « oufouk »

1.2 Chiffre clé :

» Les principaux marchés du groupe Nexans

Inscrivant I’énergie au cceur de son développement, Nexans est un acteur mondial des marchés
d’infrastructures, de 1’industrie, du batiment et des réseaux locaux de transmission de données.

Enérgie : 47% des activités du groupe

e Cables et accessoires : haute, moyenne et basse tension ;

e Liaisons aériennes, enterrées et sous-marines ;

e Principalement implanté en Europe, au Canada et en Asie du sud-
est.
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Télecoms : 21% des activités du groupe

e Cables de réseau, composants et systemes de cablage ;
e Cuivre et fibre optique ;
e Production dans 18 pays.

Fils conducteurs : 25% des activités du groupe
e Fils machines, conducteurs et fils émaillés ;
e Amérique, Europe, Amérique du nord.
> Le record mondial de la société Nexans

Depuis sa création, le groupe Nexans est resté le leader dans son domaine d’activité, entre autre,
les statistiques ci-aprés mettent bien en relief la place de leader que Nexans occupe dans les
différents marchés dans le monde entier :

N°1 mondial pour les fils émaillés,
N°1 mondial pour les cébles d’énergie sous-marins,
N°1 européen pour les fils machines,
N°1 européen pour les cables en cuivre des réseaux Télécom,
N°1 européen pour les cables d’équipement,
N°1 européen pour les cables spéciaux de transmission de données,
N°2 mondial pour les systémes de cablage des réseaux locaux,
N°2 mondial pour les cables d’énergie,
N°2 européen pour les fils conducteurs,
N°2 européen pour les accessoires d’énergie haute et moyenne tension.
» Principe activité du Nexans Maroc:
Nexans Maroc Filiale du Groupe Nexans est composé de deux sites :

e Site Industriel de Mohammedia. — SIM
e Site Industriel de Casablanca. — SIC

-Le site de Mohammedia qui regroupe les unités de métallurgie, cable d’énergie,
cable téléphonique, cable automobile et du cable aéronautique.

-Le site de Casablanca qui regroupe les unités de cellules moyenne tension, des
postes préfabriqués, des batteries et des transformateurs.

Il. Présentation de Nexans SIM

2.1.Les unités des ateliers de Nexans Mohammedia :
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2.1.1 Unité métallurgie :

La metallurgie 1 et 2 sont les unités principales de production a la société Nexans Maroc au site
Mohammedia, elles ont le réle de : Fournir toutes les unités par les matiéres principales de
production (Aluminium, cuivre et 1I’Almélec.)

Fabrication de la matiére de la cablerie :
Cables nus

Cables de terres.

Cable de transport de courant.

2.1.2 Unité automobile :

Depuis le démarrage de son activité des cables automobiles en 2003, Nexans Maroc ne cesse
de progresser pour accompagner un monde automobile en révolution permanente.

Il propose aux constructeurs automobiles une large gamme de céables fiables et a haute
performance apportant aux clients une réelle valeur ajoutée en terme de technologie de pointe.
Pour accompagner le besoin évolutif de ses clients, Nexans Maroc bénéficie de ressources R&D
du groupe et affine sans cesse ses systemes logistiques pour assurer des livraisons dans les
délais impartis et dans les meilleures conditions. La société Nexans Maroc fournit a I’industrie
automobile une large gamme de produits (fils conducteurs, fils émaillés pour les moteurs
¢lectriques).Grace a Nexans Maroc aujourd’hui ; les voitures contiennent une moyenne de 3 a
5 KM des cébles cuivre ou en alliage de cuivre.

2.1.3Unité cable énergie :

Cette unité de fabrication regroupe deux unités principales :
Unité Cables Domestiques (UCD) :
Cables B.T (basse tension) domestiques.
Cables d’installations domestiques courantes.
Alimentation de petits appareils électrodomestiques mobiles ou semi mobiles.
Transmissions des boudes Hertziennes de télévision.
Unité Cébles Industriels (UCI) :
Cébles moyenne tension M.T
Cables signalisations télécommandes
Cables B.T industriels
Avec ces deux unités la société produit et fournit actuellement les cables de haute technologie
pour I’énergie et les télécommunications que 1’entreprise est plus particulierement bien placée.

2.1.4 Unité cables téléphoniques (UCT) :

Nexans Maroc produit spécialement une unité des cables télephoniques pour Maroc Télécom
PTT
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Cable PTT :

Installation de téléphonie privée et de transmission de
courant faible.
Liaisons des réseaux urbains

2.1.5Unité aéronautique :

L’unité cable aéronautique produit 4 familles de cables : DR22, DRB22, MLB22 et MLB24.

Etuvage,gainage, conditionnement, isolation et rubanage sont les étapes de fabrication du cable
aéronautique.

N.B : c’est un nouveau projet lancé en 2007
2.2.0rganigramme :

Site industrielle de Nexans Mohammedia

Centrale PVC Cables
Cables Cables Cables automobiles e Métallurgie
Energies téléphonies aéronautigues
Cdbles domestiques Cables industrielles

Figure 1 : Organigramme de Nexans SIM

I11. Processus de production

Voici un shéma déscriptif qui donne une vision géneral sur le processus de production du céble
téléphoniques :
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Figure 2 :Processus de production

3.1. Les éléments de la ligne d’extrusion SAMP :

» 1: Dérouleur.

» 2 :Préchauffeur.

» 3 : Extrudeuse.

» 4 : Plasticolor.

» 5 : Teste de diametre chaud.

» 6 : Bac de refroidissement.

» 7 :Sécheur.

» 8: Marqueuse.

» 9: Accumulateur e refroidissement.

» 10 : Teste de diamétre froid.

» 11 : Sparker.

» 12 : Détecteur d’excentricité.

» 13 : Bobinoir.

L gratuit.com O
Lieaqaaﬂ‘ gratuil.com {
F NUMERD | MONDIAL DU MEMOIRES
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3.2. Description des éléments de la ligne :

o Dérouleur :

La chaine de production SAMP commence par un
double dérouleur sous forme de deux cornés creux colées
I’'un a l’autre, qui sont équipés par deux moteurs
asynchrone .1ls ont pour role de défiler les torons des fils
de cuivre.

o Préchauffeur :

Les lignes d'extrusion de conducteurs doivent offrir
par la suite des conditions optimales et reproductibles
permettant de fabriquer des produits de qualité dont les
caractéristiques ne varient pas aux vitesses les plus
élevées ; Les cables de transmission de données
nécessitent un préchauffage inductif du conducteur en
effet I'humidité et les divers résidus sont éliminés de la
surface du conducteur ; ce préchauffage se fait a I’aide
d’un préchauffeur.

o Plasticolor :

Figure 4 : Un préchauffeur

Les stations de mélange plasticolor sont congues
pour [Dindustrie de transformation de maticres
plastiques. Cet appareil contient des matieres
plastiques colorées.

o Extrudeuse :

Figure 5 : Un plasticolor

Le procédé d’extrusion est tres utilisé pour le travail des matieres plastique, en particulier
dans le cas des matieres thermoplastiques. Ce procéde est tout indiqué pour la confection de
tubes, de tuyaux, des cébles électriques isolés etc. Le principe de ce procéde est simple, la
matiére a travailler est chauffer de facon a la rendre plastique, elle est ensuite passée a travers
une filiére puis refroidie et expulsée .La matiére prend alors la forme de la filiére.
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a. La matiere premiere utilisée pour ’extrusion

La matiére premiere utilisée pour I’extrusion est le plastique. Les maticres plastiques peuvent
étre classées en deux groupes principaux suivent leur comportement a la chaleur :

+ les matiéres thermoplastiques.
+ Les matieres thermodurcissables.

Les matieres thermoplastiques sont des produits qui peuvent étre toujours fondus sous
I’action de la chaleur et qui se solidifient au cours du refroidissement en devenant durs.

Aucun phénomeéne chimique ne se produit pendent le temps de chauffage et le produit reste
semblable a lui-méme.

Les matieres thermodurcissables sont des produits pour lesquels 1’action de la chaleur a
pour effet de modifier leur structure chimique. Lorsque ces produits sont moulés a chaud, au
refroidissement ils deviennent durs, infusibles et insolubles dans les solvants organiques. lls
gardent définitivement la forme qu’ils ont acquise a chaud.

Dans notre cas on emploi le polychlorure de vinyle (PVC), sa température d’injection étant
140 a150 °C.

b. Technigue de fonctionnement d’une extrudeuse :

L’appareil utilisé dans ce procédé est connu sous
différents noms, tels que machines a forcer, machines
a profiler, machines a extrusion, ou plus couramment
boudineuse. La figure 10 donne le schéma du
fonctionnement d’une extrudeuse. La trémie recoit la
matiere a extruder qui est envoyée dans un cylindre
contenant une vis, genre vis d’Archimeéde, mue par un
piston. Le cylindre est chauffée, la matiére est
entrainée et comprimée par la vis puis rendue
plastique par le chauffage du cylindre. A la sortie du
cylindre la matiére est introduite dans une seconde
piéce chauffé appelée téte.

Puis elle est comprimée contre une grille, passe au
traverse de cette grille et introduite dans La filiere qui
lui donne la forme deésirée. Les profilés obtenus apres
passage dans la filiere, tels ceux représentées sur
figure 11, sont encore plastiques, il est nécessaire de
les refroidir et de les couper aux dimensions voulues.

Figure 7 : Un profilé
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Les extrudeuses couramment utilisées, telle
celle de figure 12, se composent principalement
d’une vis qui tourne dans un cylindre d’acier. La
vis est cylindrique, conique ou mixte a pas

décroissante.

Elle est construite le plus souvent en alliage de
nickel et doit étre polie pour permettre le passage
uniforme de la matiére dans le cylindre. La vis sert
a transporter et comprimer la matiere plastique le
long du cylindre. La température de la vis doit étre

telle que la mati¢re n’adhere pas sur les filets.

Figure 8 : Une extrudeuse

Le cylindre est en général en acier spécial, il est a double paroi pour permettre son chauffage
ou son refroidissement. Le chauffage se fait de différentes facons : par circulation d’eau chaude,
de vapeur surchauffée, d’huile chaude ou électriquement ; le mode de chauffage depend
beaucoup de la température de ramollissement de la matiere plastique travaillée. Aucun mode
chauffage n’a encore donné de résultats satisfaisants, notons que le chauffage électrique est trés
souvent la cause de surchauffes de la matiere travaillée. 1l semble que le chauffage a vapeur
bien contrdlé présente des avantages trés sérieux sur les autres modes de chauffage.

La température a laquelle doit étre porté le cylindre dépend de la matiere plastique utilisée
et du jeu qui existe entre le cylindre et la vis est petite.

Le cylindre posséde une ouverture sur
laquelle est insérée la trémie est entourée d’une
chemise permettant de chauffer ou de refroidir
la matiére introduite, trés souvent il est
nécessaire de refroidir pour éviter que la matiére
colle le long des parois de la trémie. Le jeu qui
existe entre le cylindre et la vis est tres
important, c’est lui, en effet, qui commande la
pression développée dans le cylindre ; le jeu
est en général de ’ordre de 0.2 mm

A P’extrémité du cylindre se trouve la téte de
I’extrudeuse.

Figure 9 : La téte de ’extrudeuse.
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o Deétail d’une zone

On trouve une fléche au niveau du cylindre
qui est constitué d’une vis sans fin, cette
fleche indique le sens de la matiere
thermoplastique, un thermocouple qui mesure
la température de chauffage de la matiere et
une partie pour le refroidissement par
circulation de I’eau.

o Teste de diameétre chaud :

Ce cuivre isolé par la matiére chaude subit
a un premier contréle de diamétre nommé test
de diametre a chaud a I’aide de I’appareil de
mesure représenter dans figure 15.

Figure 11 : Le test du diamétre

o Bac et accumulateur de refroidissement :

L’étape qui suit c’est de refroidir le cable, en le faisant passer dans un premier temps dans
un bac d’eau froid, puis dans un accumulateur de refroidissement , dans cet accumulateur on
trouve des polies autour desquelles on met le cable ;on fait cet aspect pour que le temps de
séjour du cable dans la zone de refroidissement soit suffisant.

Figure 12 : Un bac et d’un accumulateur
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o Sécheur et marqueuse :
Avant le marquage du cable (Ie nom du constructeur Nexans et la référence de cable), il faut

au préalable le sécher pour enlever les gotits d’eau.

Figure 13 : Une marqueuse

o Teste de diamétre froid :
L’appareil de teste de diamétre a froid nous donne la valeur du diametre, et il faut que cette

valeur correspond a celle décrit dans la fiche technique.

este de diamétre Détoctour
"oxcomeicitd

Figure 14 : L appareil du test de diamétre

o Deétecteur d’excentricite et Sparcker '

Afin de valider la qualité du cable pour répondre aux besoins des clients, on teste :
L’excentricit¢ du cuivre par rapport aux matieres isolantes (PVC) a I’aide de détecteur

d’excentricité. L’isolation du cable en appliquant une tension de 5 KV assuré par le Sparcker.
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Figure 15 : Un sparcker

o Bobinoir :
L’¢étape finale pour obtenir le produit sous forme d’une bobine consiste & enrouler le cable

dans une bobine.

Figure 16 : Un bobinoir
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CHAPITRE 2

Présentation du projet
Vous trouvez dans cette partie :
Contexte genéral du projet
Analyse fonctionnelle du projet
Méthode des 3Q+OPC
Constat et enjeux
Plan élaborer pour le projet

AN NI NI NN
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. PRESENTATION DE PROJET

1.1Contexte général du projet :
Mon projet de fin d’étude qui est intitulé sous le titre « La mise en oeuvre d’une stratégie de
gestion des pieces de rechange dans une zone de production » entre dans le cadre d’une
grande vision de I’entreprise Nexans SIM qui porte sur ’augmentation du rendement de la

société a travers le changement du processus de travail pour certain département et
I’amélioration pour certain d’autre.

» Laraison du choix de la zone 3 :
Cette zone de production contient trois machines qui ont été classé comme étant des machines
critique au sein de la société grace a une étude qui a était faite avant ma période de Projet de fin
d’étude.
Les trois machines sont les suivantes :

» SAMAFOR mmm)

Figurel? :la machine SAMAFOR
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» DELACHAUX o)

Bl1l

Figurel8 : la machine DELACHEAUX

Figurel9 :la machine B11
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1.2.Cahier de charges

1.2.1.0bjectif du travail demandé :

Titre :
« La mise en oeuvre d’une stratégie de gestion des pieces de rechange dans une
zone de production »

1.2.2.Besoins et contraintes du projet :

» Besoins fonctionnels : réponse au besoin de la société Nexans SIM pour améliorer le
rendement et organiser le travail.

» Besoins technigques : maitrise des domaines mécaniques, méthodiques et productique:
systemes et mécanismes mécaniques,stratégie de  gestion,stratégie d’oraganisation ,
modélisation 2D& 3D, dessin industriel...

» Contraintes Organisationnelles : respect du mode de fonctionnement de la sociéte,
enchainement des opérations et taches de production toute en garantissant la bonne
qualité du produit et la sécurité des salariés.

» Contraintes du Délais : respect de la durée de stage.

» Contraintes du milieu du travail : Difficulté de collecte des informations utiles et de
valider le travail fait a causes de 1’indisponibilité et les charges du personnel dans
1’établissement Nexans SIM.

1.2.3 Acteurs du projet :

Maitre d’ceuvre : Faculté des Sciences et Techniques Fes Saiss, cycle d’ingénieur en Génie
Mécanique, présenté par Mr. Reda ZAKARIA, Etudiant en filiere :Conception Mécanique et
Innovation.
Avec le suivi et ’encadrement de :

» M. Yassine AKHERIF : Ingénieur en Maintenance.

» M. Ahmed BAALLI : Encadrant pédagogique du stage de PFE.

>

1.2.4.Contexte pédagogique :

Ce projet s’inscrit dans le cadre du stage de projet de fin d’études. En effet, les étudiants du
Cycle d’ingénieur sont censés faire un projet industriel a la fin de leur cursus. Au cours de ce
stage, on doit utiliser nos acquis et nos compétences pour résoudre 1’ensemble des difficultés
rencontrées dans la réalisation du travail qui nous a été confié.

1.2.5.0bjectif et besoin exprimé :

L’idée du présent travail se résume dans les trois grandes objéctifs suivants :

» Réduire le temps d’arrét de production des machines qui est d0e au piece de

rechange.
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» Optimisé les dépenses de la sociéte

» Améliorer les conditions et les démarches de travail

1.3.Analyse fonctionnelle du projet :

Le but de cette analyse fonctionnelle est d’exprimer le besoin de la société qui va étre traduit
par la suite par un plan de travail .

Méthodes RESEAU (6 méthodes)

S

C > m v m X

AR ER

Recherche intuitive
Examen de I'environnement

Sequential Analysis Functional Element

Examen des efforts
Analyse d’un produit de référence
Utilisation des normes

\

J

1.3.1.La recherche intuitive :

J’ai commencé par traduire les attentes de la société a travers ce projet :

AN N NN YN

Répondre a la vision d’amélioration de la société dans le cadre du projet oufouk
Développer les conditions de travail

Améliorer le rendement

Diminuer le gaspillage

Informatiser les donnés au niveau des pieces de rechange

Travailler avec une stratégie qui refléte la valaur de I’entreprise au temps

qu’une multi national leader en matiére de production du cable.
v Augmenter la production de la société

1.3.2.Lexamen de I’environnement :
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Au cours de sa « vie », une stratégie franchira plusieurs étapes. 1l se trouvera alors en interaction
avec des lieux, des systémes et des gens différents. Il devra alors s’adapter a ces contextes, de
maniére a continuer a rendre les services attendus. 1l faut alors:
1) considerer plusieurs situations dans lesquelles le produit, le systéme ou
le service pourraient évoluer;
2) formuler les fonctions que devra réaliser ou respecter le produit ou le service pour
évoluer dans ces situations.

La méthode se réalise en cing points:

1-Définir le cycle de vie

2- identifier tous les interacteurs d’un service
3- caractériser tous les interacteurs

4- chercher les fonctions d’adaptation

5- chercher les fonctions d’interaction

W EREN

Service

. les machines
maintenance

1
stratégie de

piéce de
rechange

Propreté

Figure 20 : Diagramme de I’examen de I’environnement

° Faciliter le travail du service maintenance

° Organiser le travail du magasin
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Améliorer le rendement et la fiabilité des machines

Garder la propreté de la zone 3

Diminuer le bruit des machines

° Augmenter le taux de production de la zone 3

1.3.3.La méthode SAFE :

Sequential Analysis of Functional Element :

— Me¢éthode trés simple a mettre en ceuvre :
1- Il faut imaginer des scénarios d’utilisation de cette stratégie.
2- Chaque action d’utilisation donne lieu a une fonction.

Tableau 2 : Méthode SAFE

1.3.4.Examen des efforts et des mouvements :

-Méthode intéressante lorsque le produit est a caractére assez technique.
1- Il faut imaginer divers chargements ou diverses contraintes.
2- Puis on les traduit en fonction.

e Respecter les contraintes du temps pour la réalisation de cette stratégie

e Respecter les normes de I’entreprise mere pour ’adaptation de cette stratégie au sein
de Nexans SIM.
e Gagner le maximum possible au niveau du rendement de la société

1.3.5.L’analyse d’un produit de référence

Cette méthode consiste a décortiquer 1’objective de référence et a analyser chacune de ses
composantes :
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A quoi sert cette stratégie de piece de rechange :

1- Minimiser le temps d’arrét des machines :
e Garder les piéces de rechange en stock
e Déterminer et proposer des solutions pour les pieces de rechange obsoléte dans
les machines

2-Normaliser le travail dans la zone 3.

e Optimiser le niveau des piéces de rechange dans cette zone de production
e Préparer la documentation nécessaire pour la réalisation des commandes de
piéce
1.3.6.L’utilisation des normes :
Les réglements applicables pour développer une stratégie de piéce de rechange sont :

- Préciser les pieces a stocker et les pieces a ne pas stocker dans le magasin pour chaque
machine.

-Adopter une stratégie de gestion pour les pieces stocké dans le magasin
-Propose une solution pragmatique pour les piéces a ne pas stockeé.

1.4Méthode des 3Q+OPC :

Cette méthode nous aide a bien décortiquer le sujet afin de borné le travail dans un
plan qui sera bénéfique pour résoudre se probléme dans la société .

Qui est concerné par cette stratégie de | Département de maintenance, magasin de stock, département de
piece de rechange ? production.

Quand ce travail doit étre réalisé ? Dans un délai de 14 semaines

Arrét de production a cause de piéce de rechange, les pertes au niveau
des pieces de rechange stocké dans le magasin, la mal organisation du
C'est quoi le probleme ? magasin de stock, manque d'analyse du besoin, etc.

Ou doit étre appliqué cette stratégie ? | Dans la zone 3 qui contient les 3 machines critique de la société

Pourquoi faire cette stratégie ? Pour diminuer le gaspillage (temps et colt) et organisé le travail

Comment élaborer cette stratégie de
piece de rechange ? Décortiqué le travail dans un plan qui survole tous les c6tés du probleme

Tableau 3 : Méthode des 3Q+OPC

Rapport- gratuit.com
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1.5constat

et enjeux :

» constat :

AXE

Gestion du stock

Manque de liste type des piéces de rechange pour chaque machine
Mangque des listes des piéces obsolétes mécanique et éléctrique
Mangque de classification des piéces de chague machine

Manque de référence pour certain piece

Mangue de mise a jour sur la GMAO

Manque d’analyse du besoin

Manque de stock max/min pour chaque piece de rechange

Service
maintenance

Manque des plans des pieces mécanique et éléctrique

» Enjeux :

-Au
-Op

gmenter la production

timiser le stock

-Réduire le temps d’approvisionnement des pieces

-Réduire le temps d’attente pour les pieces de rechange

-Réduire les arréts de production qui sont due au manque de piéce de
rechange

-Organiser le travail au niveau du magasin de piéce de rechange

-Facilité la communication avec les fournisseurs des pieces de rechange

-Réduire la charge du travail sur 1’atelier mécanique

-Améliorer la qualité des cables téléphoniques (zone 3).
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1.6Plan d’action du projet :

Pour optimiser et organiser la réalisation de ce projet j’ai préparé un diagramme Gantt qui sera
bénéfique pour I’accomplissement de ce sujet dans des bons conditions et dans un meilleur

délai.

» Diagramme Gantt :

Tableau des taches :

. A A Durée de la
Numéro de la tache La tache A
tache
A Elaboration des listes type des pieces de rechange par machine |32jours
B Classification ABC/FMR 7 jours
C Interprétation des catégories de piéce 2jours
D Développer une stratégie de gestion pour les pieces a stocker 20jours
Chercher une solution pour les pieces de rechange a ne pas .
E , P P 8 P 7jours
stocké
F Préparer les plans du dessin industriel des piéces mécanique 20jours
G Préparer les plans des colliers et des résistantes chauffantes 5 jours
H Détermination des pieces de rechange obsoléte 10jours
I Proposer des solutions pour les pieces de rechange obsoléte 7jours
J Détermination du gain prévu pour la société a travers ce projet | 7jours

Tableau 4 :Les axes du Projet

j‘ ¥ DiagrammedeGant | ) Diegramme s Ressources \

: Toomavant| Zoomarrére—— Aujourdhi v | Reculer | Avancer  Afficher e chemin criiue | mstantanésdu roj..
RN
{”’..‘ 08
m e —T— T T T T T T T T T ]
B‘* Senaef)  Smanefl  Seoanel)  Senatefd  Sevveld  Seosels  SenaeS  Sevvef  Sesels  Senaetd  Sewwel) Sl Senael  Semael)  Sendeld
Nom Dot DR v s g OO DA M M A O GO RO NS UM (BB
0B 00 04ts |
04 00315160415 |
0 10415 20045 ===
) 110415 2104115 —
I: 20415 0B0GH5 (—
0f 0615 1406 =
16 150515 2606015 [E———
0H 70815 00089 [
0| OA0615 100815 3
0 160415 2104115 e
Tableau 5 :Diagramme Gantt
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CHAPITRE 3

Elaboration d’une stratégie de piéce de rechange pour

chaque machine
Vous trouvez dans cette partie :
v" Elaboration d’une liste type pour chaque machine
Classification ABC/FMR pour chaque piéce dans chaque machine
Interprétation des catégories de piece
Elaboration d’une stratégie pour les picces a stocker

v
v
v
v Prévoir une solution pour les piéces a ne pas stocker
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machine

|. Elaboration des listes types de piece de
rechange pour chague machine

1.1 Introduction :

Ce travail consiste a réaliser une liste pour chaque machine, tel que cette liste comporte une
description général de chaque piéce (nomenclature, référence, quantité, unité).

1.2 Plan de travail :

» J’ai essayé de former une équipe dont j’étais le chef qui comporte 2 techniciens et 3
opérateurs.

» I ai téléchargé une liste de chaque machine a partir la GMAO de la société.

» Jai eu la documentation nécessaire des machines qui est stocké chez le bureau
d’étude.

» J’ai contacté la responsable de magasin pour avoir la référence de quelque piéce qui
n’existe pas sur la GMAO.

Listes
réalisées

Elaboration des listes

Documentation

Figure 21 : Les éléments d’entrés pour la réalisation des listes types

1.3 Exécusion du travail :

Aprés un long travail pour 1’élaboration des trois listes pour les trois machines de la zone trois,
Vvoici le résultat que j’ai obtenu :
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» Liste type de la machine DELACHEAUX

1 Réf Piece de rechange Titre Piece de rechange v
2 MJET00M203 ARRET D'HUILE 100M20¢13

3 [MJET20NB03 ARRET D'HUILE 12005013

4 |MJEOT040K08 ARRET D'HUILE TR0

5 |MJEOBLOBCZ ARRET D'HUILE BO¥BL02

£ |MJEDBROBE0B ARRET D'HUILE B8

7 [MJE0SI20H2 ARRET D'HUILE S0n2k2

& |SIEMENS 55_100U PS330 AUTOMATE BOBINCIR

9 |EBL&ER2CUY BALAIS 81832 EN CUIVRE SAMP

10 |SIMATIC S5-100U PS 930 Bloc Dalimentation

111 8x24VDC BESS 431-8MAT Bloc D'entree

12 18x30V DCI 220V AC BESH 451-8MRT2 Bloc De sortie

13 |ELE-BOTNO00Y Bouton poussair lumin TLMXBABW 3365 vert
1 BRAS DEROLLEUR

15 |ECP6731720PA4

CAPTEURINDUCTIF 6791720PA4

16 K100 16K-2015 ABOAN 260mé4

CAPTELR PRESENCE DE MATIERE

17| GERAL FC 94 810547

Carte de régulation

18 |MCSEXTDOM CIRCLIPS EXT DOt
19 |MCSEXTDO1 CIRCLIPSEXT D012
20 MCSEXTDO™ CIRCLIPS EXT 0TS
21 MCSEXTD02S CIRCLIPS EXT D025
22 MCSEXTD026 CIRCLIPS EXT D026
23 MCSEXTD028 CIRCLIPS EXT D028
24 MCSEXTDO30 CIRCLIPS EXT D030
25 |MCSEXTDO0S0 CIRCLIPSEXT D050
26 MCSEXTD05S CIRCLIPS EXT D055
27 MCSINTD0 CIRCLIPS INT D019
28 MCSINTD02 CIRCLIPS INT D052
29 MCSINTD0SS CIRCLIPS INT D055
30 MCSINTDOGD CIRCLIPS INT DOGO
31 MCSINTDOS CIRCLIPS INT D085
32 |MCSINTD030 CIRCLIPS INT D030

33 ERSE1R00W220v

Collier chauf CER D4081220V 1500W

3¢ ECVCAMCCRTSIN4

CONVERTISSEUR CACC RTSTI04-3012.44

35 | MCDTA0gMES5

COURROIE DENTEE 11301455

36 | MCO0I70XL037

COURROIE DENTEE 170XL037

37 MCD2100da5

COURROIE DENTEE 21001485

36 | MCD0255L075

COURROIE DENTEE 255L075

33 | MCD0322L050

COURROIE DENTEE 3220050 (crantee 322L larg:12mm)

40 | MCDO0750H200

COURROIE DENTEE 750H200 (crantee 750 H larg: 50 mm)

41 | MCHW70R3 COURROIE HABASIT W70r253

42 MEC-CRRO0007 COURROIE TRAPEZ SPZ1325

43 MRADTOING2 COURROIE TRAPEZ 17031052

44 | SIMATIC 55-100U CPU 103 CPU

45 | MEC-CYLNO0D! Cylindre guide YR7-0364447
ELECTROVANNE

46
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machine

47 2POLES+TERRE.250 YOLTS, 164 BROCHES fEmm ENTRAXE 19mm EN ACIER NIKELE

FICHES ELECTRIQUES

FILTRE ASPIRATION MATIERE

43 MAC-1MAP3T31711

FIN DE COURSE PORTE BOEBINDIR

50 Téte fin de course porte bobinoir
51 Patin de frein twiflex

52 FREIN ELECTROMAGNE TIQUE
53 FRL

54 EFSI¥32012000

FUSIELE 10,.338124

55 EFSI¥32025000

FUSIBLE 10.332254

56 EFSI¥32004000

FUSIBLE 10,2344

57 EFSI¥32006000

FUSIBLE 10,2364

58 EFS145¥025000

FUSIBELE 145%254

53 EFS2258100AP

FUSIBELE 22521004 PERCUTEUR

60 EFSO0X200010000

FUSIBLE S%20¥104

61 EFS0%20002000

FUSIBLE S20v24

62 EFFS3NA3E12-324

FUSIELE SIEMENS 3NA3812324

63 ELP220W5WABAS

LAMPE 220V1240V I45W1IBAS DLISE 220M

64 ELPTRI40VE7W

LAMPE A VIS TI¥I30N40V 5 & 7w E14

ES PATIN FREIN

EE PATINS D'ENTRAINEMENT BOBINE
67 POINTE

68 POTENTIOMETRE

63 ELE-RELAOD0OD1

Relais AilA4 5 230V 5060Hz(14broches)

70 SC8e4110

Relais Statique tn De 454,

71 B607-4804-750 ‘W(G-480D752

Relais Statique tn De 754,

72 SSR860-30480A5 IRA4830-D12504

Relais Statique hMn De 904

73 R24810HDPO

Relais Statique Tr De 104

74 750W CELTIC! 230V 1701150 40 915887

Résistance Chauffante De La Bride

75 MRCDSE.5L8230Y

RESISTANCE: CCH DB %8230 315WASL 250rrn V110122942

76 ERSCIDI0LEN230V 315

RESISTANCE:CCH DINVE0 230 315 REF 4030622

77 | MRADID40ER0I

ROULEMENT 16008 RIGIDE A BILLES

78 MRADIDIZ030003

ROULEMENT 16101 RIGIDE ABILLES

79 MRTO107R160040

ROULEMENT 30315 A ROULEAUX CONIQUES

80 MRADSDIND2&08

ROULEMENT B00¥2RS RIGIDE ABILLES

21 MRAD4DIND2E08

ROULEMENT E00¥22Z RIGIDE A BILLES

82 MRADSDI202808

ROULEMENT E00¥2RS RIGIDE 4 BILLES

83 MRAD4DI202808

ROULEMENT B00¥2Z RIGIDE A BILLES

24 MRADSDIND309

ROULEMENT B0022RS RIGIDE A BILLES

85 MRAD401R03203

ROULEMENT 600222 RIGIDE A BILLES

26 MRAD4DTAD3S10

ROULEMENT B00¥22 REGIDE A BILLES

87 MRADSD2(¥04212

ROULEMENT E0042RS RIGIDE A BILLES

88 MRAD4020¥04212

ROULEMENT 00422 RIGIDE A BILLES

29 MRAD402504712

ROULEMENT B00%2rs INOX

90 MRADBD2H04712

ROULEMENT E00%2RS RIGIDE A BILLES

91 | MRAD4D2H047C3

ROULEMENT B00%22/C3 RIGIDE A BILLES

3z = 3 ROU 6006/2RS RIGIDE ABILLES
33 3 ROU 6006/2Z RIGIDE & BILLES
34 4 ROL 6007/2Z RIGIDE A BILLES
35 B4 S ROLU 6008/2RS RIGIDE A BILLES
36 RA S ROLU 6008/22 RIGIDE A BILLES
a7 RA = ROLU 6010/ZRS RIGIDE A BILLES
as RA = RO 6010/22 RIGIDE & BILLES
33 MBA 2 ROU 6016/2RS RIGIDE A BILLES
100 R4 22 RO B016/22 RIGIDE & BILLES
101 MBA o7 ROU 603/2Z REGIDE ABILLES
10z R4 ROU 61800/22(6800) RIGIDE A BILLES
103 BA ROL 65200/2RS RIGIDE A BILLES
104 RA ROU 6Z01Z2RS RIGIDE A BILLES
10S RA RO 5202/2RS RIGIDE A BILLES
106  MBA ROLU 6203/2RS RIGIDE A BILLES
107 RA RO 65204/22 RIGIDE A BILLES
103  MBA ROU 6205/2RS RIGIDE ABILLES
103 R4 ROU 6205/2Z RIGIDE A BILLES
10 MBA ROL 6207IZRS RIGIDE ABILLES
m B4 ROLU 6208/2RS RIGIDE A BILLES
12 RA ROLU 6208/22 RIGIDE A BILLES
n3 RA 20 ROULEME] 6210/2RS RIGIDE A BILLES
14 RA040 0/20 ROULEME] 6210/22 RIGIDE & BILLES
1S  MBAOS0ESH20/23 ROULEME] 6213/12ZRS RIGIDE A BILLES
16 BRA04020/052H15 ROULEME] 4/2Z2 RIGIDE A BILLES
17 MBRAOIDZ2S5/062H17 ROULEME SRIGIDE ABILLES
s RAO0S025/06217 ROULEME] SIZRS RIGIDE A BILLES
13 RAO40Z25/062{117 ROLULEME! SI2Z2 RIGIDE & BILLES
1z0 EC-BLMTOO16 ROULEME] BIZRS
05035/080/21 ROULEME] TZRS RIGIDE A BILLES
01035/030/21 ROULEME] 630722
S0S0MT10/27 ROULEME] E310/ZRSICS RIGIDE ABILLES
03003/013/05 ROULE ZRS RIGIDE ABILLES
SOMDE TURES (TEBEMO-COULPE A LA MASSE)
ACHY R EXTRUDEUSE AUXIL
ACH R EXTRUDEUSE PRINCIPAL
ACH R PLASTICOLOR EXTRUDEUSE ALXIL
ACHY R PLASTICOLOR EXTRUDEUSE PRINCIPAL
oC
131  SIEMEMNS 6RA 8031-6DVE2-0A480 YARIATEUR DE VIT E BOEBINOIR (2)
132 RECTIVARA RTUS4 D720 YARIATEUR DE CABESTAM
133 | Mutshibishi D700-SC 30400 YARIATEUR DE DEROULEUR (2]
134 BECTIVARA RTU74 CE50) YARIATEUR DE EXTRUDEUSE
135 RECTIVAR RTUS4D720) VYARIATEUR DE EXTRUDEUSE Auxi
136 CER KO110 D140 L51 230V 1500w 1D12 STC MM127100 CER KO110 D140 L51 230¥ 1500w 1012 STC 127100
137 CER KO0 D140 LS1 240% 1S00%/ 1010 STC M127100 CER KO110 D140 L81 240V 1500%/ 1010 STC M12°100
138 _MICA KO0 D150 L40 230% 750 1D10 STC MI12475 rICA KO0 D150 L40 230V 750w 1D10 STC MM12H75
133 MICA KOT10 D70 L3S0 230V 720% 1020 MICA KOTI0O D70 L3S0 230% 720% 1020
140 NOKIA PID-REGULATEUR MODEL T-101 CARTE DE REGULATION DE TEMPERATURE
141 CaR E REGULATION DE VITESSE
142  SPEED MODULE PC3dS2 UF 200/24V-DCISP CAR U PLASTI-COLOR
143 ECES301-0S03SFC CARTE ELECTROMNIQUE 3301-0S0SFC GRA4
144 CASSEFIL

Tableau 6 : Liste type de la machine DELACHEAUX
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Titre équipement

machine

Liste type de la machine SAMAFOR

Réf Piece de rechange

1 Titre Piéce de rechange
2 [CHENILLE MEC-CRRO0033 Courroie poly-¥ 2362x75,2x20 MINET

3 |CHENILLE MRADSO3H0E2C3 ROULEMENT B00#2RSIC3 RIGIDE & BILLES
4 |CHENILLE MRADS02505215 ROULEMENT B2052RS RIGIDE & BILLES

5 DEFILEUR MCSEXTDO10 CIRCLIPS EXT D010

& |DEFILEUR MRAD401V02E08 ROULEMENT 6000%22 RIGIDE & BILLES

7 DEROULEUR MEC-JOE T0004 ARRET D'HUILE 3004710

g DEROULEUR MCVT150PJ20 COURROIE POLY-V 1150J20

3 DEROULEUR MECSKFKMOS ECROU SKF K5

10 |DEROULEUR MECSKFKMO7 ECROU SKF Kh7

11 |DEROULEUR EFS1¢¥38002000 FUSIBLE 10,338024

12 | DEROULEUR MGU4FAIRE70 PATIN TWIFLEX 4796 570,10841 NLLE 07F0123
13 |DEROLULEUR MRAD401R02E08 ROULEMENT E00¥22Z2 RIGIDE A BILLES

14 | DEROULEUR MRADS02H047H12 ROULEMENT B00S2RS RIGIDE & BILLES

15 DEROULEUR MRADS02R05215 ROULEMENT B205%2RS RIGIDE A BILLES

16 |[ENROULEUR MC2SPE2650 COURRDOIE TRAPEZ SPB265076

17 |[ENROULEUR MCZ2B0621620 COURROIE TRAPEZ B104

18 |[ENROULEUR MRADS020¥05215 ROULEMENT E63042RS RIGIDE & BILLES

19 |[EXTRUDEUSE PRINCIPALE |MJEDBXOSONS ARRET D'HUILE BO¥8V13
20 EXTRUDEUSE PRINCIPALE |MCSEXTD0O30 CIRCLIPS EXT D030
21 EXTRUDEUSE PRINCIPALE |ERSC4030¥300w Collier chauf cerm 120¥44 tupe 4030¥300w-220v
22 EXTRUDEUSE PRINCIPALE |ERSC7R40350W Collier chauff D740 220% 350w 815888

23 EXTRUDEUSE PRINCIPALE

ELE-RSTCO0001

Collier chauff KOT10 DTI5L100 230700 843604

MICA KO110 D163 L38 230 750w ECART 18mm

Collier chauffa KO110 D163 L38 230V 750w ECART 18rmm

25 EXTRUDEUSE PRINCIPALE

ECNC811130

Fiche femelle siloprene droite 1641250V REF811130

26 EXTRUDEUSE PRINCIPALE |ERSCRR&1400830 RESISTANCE CORDON BRE140880 440w/ -220Y
27  EXTRUDEUSE PRINCIPALE [MRS20070M50¢35 ROULEMENT 21314CC A ROTULE SUR ROULE AUX
28 EXTRUDEUSE PRINCIPALE |MRADSO3R0E2C3 ROULEMENT B00#2RSIC3 RIGIDE A BILLES

29 EXTRUDEUSE PRINCIPALE |MRADIDZ¥ISONES ROULEMENT 6314 RIGIDE & BILLES

30 EXTRUDEUSE PRINCIPALE |ESDTC41000400° SONDE TC4100 400°C

31 EXTRUDEUSE PRINCIPALE |ESDTCTHTEFIEDE Thermocouple TC TEFTE DE typ J risolé ala masse
32 EXTRUDEUSE PRINCIPALE |ECP3QN300BAR Thermostat TELEMEC 30%300BAR

33 GOULOTTE MCSEXTDO17 CIRCLIPS EXT DOD17

34 GOULOTTE MCSEXTD020 CIRCLIPS EXT D020

35 |GOULOTTE MCSEXTDO35 CIRCLIPS EXT D035

36 GOULOTTE MCSINTDO52 CIRCLIPS INT DD52

37 GOULOTTE MCSINTDOSS CIRCLIPS INT D055

38 ELECTRIQUE 53N0264 MPYPAPIP4PHT CARTE DU PLASTICOLOR

33 ELECTRIQUE SWT 861230 RELAIS STATIQUE TR DE 124/ 10-30 ¥V DC

40 ELECTRIQUE

R&442830-D12504

RELAIS STATIQUE Mn DE 904/5-32 W DC

41 ELECTRIQUE

R44850-D12504

RELAIS STATIQUE Mn DE 504/5-32  DC

47
48
49
50
51
52
53
54
55
56
57
58
59
60
61

62
63
64
E5
EE
E7
68
69
70
71

72
73
74
75
76
77
78
79
80
a1

82
83
24

42 ELECTRIQUE ACTIDY 50Hz 8.5VA ELECTROVANNE
43 ELECTRIOUE 200wA4230% D10 LE0 210 6034 ACIM CARTOUCHE TETE D'EXTRUDEUSE
CCHCIM DES L80 230V 315W SL250mm cartouche
45 MECANIQUE TOC DEROULEUR
46 | MECANIQUE POINTE DEROULEUR
MECANIQUE BRAS DEROULEUR
MECANIQUE TOC ENROULEUR
MECANIQUE POINTE ENROULEUR
MECANIOUE BRAS ENROULEUR
MECANIQUE GALET GUIDAGE
MECANIQUE FILTRE ASPIRATEUR MATIERE
ELECTRIOUE FIN DE COURSE PORTE DEROULEUR
ELECTRIQUE TETE FIN DE COURSE PORTE DEROULEUR
ELECTRIQUE FIN DE COURSE TELEMECANIOUE XCKM AC1S
ELECTRIOUE TETE FIN DE COURSE TELEMECANIQUE 2CKD15
ELECTRIOUE CAPTEUR POSITION
MECANIQUE FRL
MECANIOUE CHAINE [ACCUMULATEUR)
MECANIQUE PIGNON CHAINE [ACCUMULATEUR)
ELECTRIOUE TACHYMETRE MOTEUR EXTRUDELUSE PRINCIPAL
ELECTRIQUE TACHYMETRE MOTEUR PLASTICOLOR EXTRUDEUSE
ELECTRIOUE TACHYMETRE MOTEUR CHENILLE
MECANIQUE FREIN ELECTROMAGNE TIQUE
ELECTRIQUE POTENTIOMETRE
ELECTRIOUE SIEMENSE 57 CPU 313 C-2DP AUTOMATE ARMOIRE DE LIGNE
ELECTRIQUE TELEMECANIQUE MODICON TSX MICRO AUTOMATE ACCUMULATEUR
TSX DM228DR Bloc d'entrélsortie
ELECTRIOUE TELEMECANIQUE TSX3721101 MODICON AUTOMATE ENROULEUR
ABE7-HIERT Bloc d'entré [4)
ABE7-R165210 BLOC DE SORTIE (4)
ELECTRIOUE SIEMENS SIMOREG ERA24 816 DS22-0 VARIATEUR EXTRUDEUSE
ELECTRIQUE LEROY SOMER SP2402 VARIATEUR CHENILLE
ELECTRIQUE LEROY SOMER SP2401 VARIATEUR ENROULEUR [2)
ELECTRIOUE LEROY SOMER SP1401 VARIATEUR TRANCANNAGE
ELECTRIQOUE TELEMECANIQUE RECTIVAR 4 RTV84D320 VARIATEUR ACCUMULATEUR
SIMATIC S5-95U BESS 095-8MAD3 Bloc CPU =N 16x DC 24% =0UT 16x DC24Y
BE S5 464-8MCT1 Bloc d’entrée ANALOG 4x +-10V
BESE 470-8MA12 Bloc de sortie ANALOG 2x+-10V
BESH 470-8MCT1 Bloc de sortie ANALOG +2x4...20ma
BESHE 431-8MAT1 Bloc d’entrée DIGITAL 8x24V DC
BESH 441-8MaAT1 Bloc de sortie DIGITAL 8x 24V DC{0.54
MEC-CYLNOOD1 Cylindre guide VR7-0964447
Balais
Tableau 7 : Liste type de la machine SAMAFOR
ZAKARIA Reda Page 37




Elaboration d’une stratégie de piece de rechange pour chaque

machine

» Liste type de la machine B11

1 Réf Piece de rechange = Libellé Piéce de rechange =1
2 JET161140/13 ARRET D'HUILE 1161140113

3 MJE18S5/210M13 ARRET D'HUILE 185/21013

4 JEQOSS/OT0/0S ARRBET D'HUILE S5/70/08

S  SIEMEMSE S5 AUTOMATE ARMOIRE BOBINOIR

6  SIEMEMSE S5 AUTOMATE ARMOIRE DE LIGHNE

7 EBBAMTIG4S/S0 BOBINE 453WIS0HZ AMTIG

=1 BRAS PORTE BOBINE

3 ERSCIDIOLE0/230W315' CCH D10/60 230V 315\ REF4030622

10 CHAINE DE TRAMNCANNAGE

11 | MCSEXTDO11 CIRCLIPS EXT DOT1

12 CSEXTDO1S CIRCLIPS EXT D015

13 MCSEXTDO16 CIRCLIPS EXT DO16

14 CSINTDO40 CIRCLIPS INT D040

15 ELE-RSTCOO013 Collier chauff D70L35 230W!350% REF 846700
16 | ERSC7S5!40/350% Collier chauff D75/40 220 350% 515888

17 [ELE-CNTCO003 Contacteur LCIDS0MS-804A

18 | MCD32T10/1460 COURROIE DEMTEE 1460/32T10

13 CD32T10/1460 COURROIE DEMTEE 1460/32T10

20 MCH1620/24!3 COURROIE HABASIT 1620/23!3

21 MEC-RLMTO021 ECTRO-AIMANTBB36/01E4 196V CC 120
2z | MW2V130-15-4 ctrovanne 2YW130-15-ACT10

23 ECNCS11130 he femelle siloprene droite 164A/250% REFS1113

i)
TRE ASPIRATION ATIERE EXTRUDEUSE AUXILIARE

24

25 TRE ASPIRATION MATIERE EXTRUDEUSE PRINCIPAL
26 Fir DE COURSE BRAS TRANCANAGE DEROULEUR

27 ELE-CAPT0035 Fir DE COUR DRTE BOBINOIR TLMZCKD1S

28 Fl COURSE TRANCANMNAGE

DE COURSE BRAS TRANCANAGE DEROULEUR

30 ELE-CAPTO0035

DE COURSE PORTE BOBINOIR TLMZCKD1S

31 E S DE COURSE TRANCANNAGE
32 FBL BFC3000 FL DEROULEUR

33 FBL BFC4000 FEL EOBINOIR

34 |FBL BFC4000 FRL PANTIMN

35 ELE-FSBLOOOE FUSIELE SIEM SITOR 3MES 2313504
36 EFFS3MNA3S12-3248 FUSIELE SIEMENS 3MA3SS12!324

(t

ylindre quide VR7-0964447

37 MEC-CYLNOOO1
MGD4020M16672

EGUISS 402016672

DI
DEGUISSIT EN U 4020 1 X
DEGUISSIT EN U 4020 1 7
DEGUISSIT EN U 4020 16657
DE EANDES COLOREE POUR ENREGISTREUR
PE BAS 24V 3/
D'ENTRAINEMENT BEOEBINE
45  Plan M 1001 BOEBINOIR
46 E REDRESSEUMEMNT
47 EPMIOKHMOTIS34 POTEMTIOMETRE 10K10T MODE 534
43 POULIE COMPTEUR METRIQUE
43 | MRCYN2021IMIZK RACCORD A VIS N20/21 M12X100 REF 204426
SO | ERSCRRE/ZE0W RESISTANCE CORDOMN BR6/4500/260\/1220V

51 RAO04017/035M10

ROULEMENT 6003/22 REGIDE ABILLES

52 | MBAOS0Z5/047H12

ROULEMENT 6005/2RS RIGIDE ABILLES

53 [MRADB0Z5/04 712 ROULEMENT 6005/2RS RIGIDE & BILLES
S4 MRAG4OZSI04TICS ROULEMENT B005/22/C3 RIGIDE A BILLES

s5 05035/062/C3 ROULEMENT 6007/2RS/C3 RIGIDE A BILLES

S6 MRADS035/062/C3 ROULEMENT 6007/2RS/C3 RIGIDE A BILLES

57 MRAD4035/062114 ROULEMENT 6007/22 RIGIDE A BILLES

S5 MRAD4O35/06214 ROULEMENT 6007/22 RIGIDE A BILLES

59 MRAOB00B/022/07 ROULEMENT 608/2RS RIGIDE A BILLES

60 MRAD4OISIO35HT ROULEMENT 6202122 RIGIDE & BILLES

61 MRADBOTTIO40MZ ROULEMENT 6203/2RS RIGIDE A BILLES

62 MRAD4030/062116 ROULEMENT 6206/22 RIGIDE & BILLES

63 [ESDTCAH00M00 SONDE TC4H00 400°C

64 [ACHYME TRE MOTEUR CABESTAN

65 ACHYMETRE MOTEUR EXTRUDEUSE AURIL

66 ACHYMETRE MOTELUR EXTRUDEUSE PRINCIPAL

67 ACHYMETRE MOTEUR PLASTICOLOR EXTRUDEUSE AUKIL

68 TACHYMETRE MOTEUR PLASTICOLOR EXTRUDEUSE PRINCIPAL

63 ESDTCTHTEF16/06

Thermocouple TC TEF16 D6 typ J nfisolé ala masse

70  SIEMENSE SIMOREG R4 26 VAR DE VITESSE BOBINOIR

71 SIEMENSE R& 26 VAR DE VITESSE CABESTAN

T2 VAR DE VITESSE DEFILEUR

73 SIEEMENSERA 23 VAR DE VITESSE EXTRUDEUSE
74 LEROY SOMER VARIATE ESSE TRAMNCANNAGE
75 BALAIS 43113 en cuivre pour tachymetre
76 PATIN T'WIFLEX

77 Patin d'entrainement bobine

78 EDJGY2ME20H10/ DISJONCTEUR GY2MEZ20/10164

73 DISQUE DE FREIN

80 Détecteur proximité AX12/SE03KS

a1 Galet de guidage

52 CPU S5 :BESS 103-8MAD2

83 Bloc de sortie TOR :6ESS 470-8MAT1

54 Bloc d'entrée TOR :BESS 431-8MAT1

55 | 3RF1433-1JA17

Relais statique Trde 304

56 3RF1433-1MA17

Relais Statique Tr de S04

57  3RF1211-0HA16

Relais Statique

58 3RF1Z1-0FATE

Relais Statique Mn de 104

53 | 3RF1211-0HA1E

Relais Statique Mn de 204

TIVAR . Type YO3B020M

Variateur de TRANCANAGE

I. Type WF1406M.527.FA.PDC.ER1.E30

Variateur de DEFILEUR

ROTHERM 34

Régulateur de température

SIMATIC S5-135UM155U Bloc
34 BESS5955-3LC41 CPU
95 | 350W {230V CELTIC 41017840 Filiere
96 1500%4240% D260HS0 T123ACIMCMRE 0260030 Bride
|CER KO110 D140 LS1230% 3000 1010 STC M14°150 ZOMNE BRIDE

MNOX D10 7SV 1150% ENTRE AXE 30 mm EXTERIEUR LT FORMEE S60mm

Cartouche corps 1exstrudeuse (3)

MNOX D10 74% 835w ENTRE AXE 30 mm EXTERIEUR LT FORMEE 420mm

Cartouche corps 2,3.4(3°9)

100 MICA KO0 DS0 L73 220WE00% 1 TROUS D16 1 TROUS D32 1ECARTEMENT 16 mm

101 MICA KO0 D260 LS0 230% 1500 1010 1STC M12°17S

102 MICA KO0 D7S L40 230V 350% 1010 STC M1217S

Tableau 8 : Liste type de la machine B11
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1.4 CONCLUSION :

Finalement je me suis arrivé a réaliser une liste type pour chaque machine et qui contient les
éléments nécessaires pour I’¢laboration d’une bonne stratégie au niveau des piéces de rechange.

Il. Classification ABC/FMR pour chaque piece dans

chaque machine
a)Introduction :

Le but de cette méthode ABC/FMR et d’avoir une vision générale sur les catégories de piece
qui existe sur chaque machine de la zone 3 & Nexans afin de développer une bonne stratégie de
gestion des pieces de rechange au sein de la société.

Cette classification tiendra compte de 2 criteres principaux qui sont : le colt de la piéce et la
fréquence de consommation.

b) Plan de travail :

Pour réaliser ce travail je suis passé par les étapes suivantes :
-Récolté le colt unitaire de chaque piéce de chez la responsable d’achat a Nexans
-Appliquer la méthode de classification ABC a chaque machine de la zone 3
-Affecté a chaque piéce dans chaque machine une fréquence de consommation
-Appliquer la méthode de classification FMR a chaque machine de la zone 3
-Rassembler le résultat des deux classifications en une seule classification ABC/FMR

2.1CLASSIFICATION ABC:

2.1.1. Démarche de la méthode de Pareto :
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Définition des éléments 3 classer

Définition du critére de classement

Collecte des valeurs du critére
pour les éléments précités

Classement des éléments par ordre
décroissant des valeurs du critére

Affectation d’un rang a chacun
des €léments ainsi classés

Cumul des valeurs du critére
pour les éléments a classer

Calcul des pourcentages des
valeurs cumulées par rapport au total

Pour chacun de ces pourcentages
calculer le pourcentage de leurs éléments

Tracer la courbe (pourcentages du critére
en fonction des pourcentages éléments)

Fixer les seuils des classes A.B.C et
déterminer les €léments de celles-c1

Figure 22 : Les étapes de la classification ABC

OBJECTIF :

L’analyse de Pareto ou méthode des 20/80 ou méthode ABC permet de classer les causes selon

les effets qu’elles génerent.

Résultats de I’ Analyse de Pareto :

Classe A : 20% des causes responsables de 80% de 1’effet.

Classe B : 30% des causes responsables de 15% de 1’effet.

Classe C : 50% des causes responsables de 5% de 1’effet.

Et en peux représenter ses résultats sur le graphe suivants :
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Figure 23 : Représentation graphique de la classification ABC

2.1.2 APPLICATION A LA ZONE 3:

ZAKARIA Reda Page 41




Elaboration d’une stratégie de piece de rechange pour chaque

machine

» Résultat de la classification ABC pour la machine B11 :

il & & z 2 L S G TS R ETT
1 ELAS e < LLMULEBCINER & 53 50| 00972729 45688158 98760423 C
2 1844.91 50| 0,0972729 45733158 93.957696 C
3 | 23 50| 0,0972729 45778158 98954369 C
4 0 390] 0,0843032 45817158 99.039272 C
5 | 0 720| 00691712 45249158 99108444 C
ol 0 3M| 00670102 45880158 99175454 C
‘ 35 300| 00548486 45910158 99,240303 C
7 35 300| 00548486 45340153 99,305152 C
g | 3 00| 0,0548486 45970158 99,37 C
3 3 300| 00643485 46000158 99434849 C
0] {5 760] 0,0562021 46026158 99,491051 C
1] i 256| 00551213 46051658 99546172 C
2 20 85| 003939 46070158 99585162 C
17 ] 50| 0,0324243 46085158 99619587 C
14 | a4 0| 00324243 46100158 99651011 C
5 | 5000 50| 00324243 46115158 99683435 C
% | 5000 50| 00324243 46130158 99715859 C
17 5000 4429 003719 46144587 99747043 C
1@ | 5000 94| 00311273 46158987 99778177 C
19 | 5000 0] 00281011 461713.87 99806278 C
20 | 720 00| 00216162 46191987 99.827894 C
21 50000 E5| 00140505 46138487 99341945 C
22 | 30000 B0 00129697 46194487 99954914 C
23 | 30000 59| 00127536 46200387 99867668 C
24 | 30000 5| 00097273 45204887 99877395 C
25 30000 45| 00097273 462093587 99387122 C
26 | 185 34.45| 00096034 46213832 99.896731 C
27 | 350 34.45| 00095034 46218277 99906333 C
28 | 500 43,45| 0,0095084 46222722 99915945 C
23 350 3,45 00096084 46227167 99,925556 C
30 | £000 40| 00036465 46231167 99934202 C
7 03026268 44195358 95514103 C 200 30| 00082142 46234967 99942477 C
32| 7200 T200| 0,2593944 44306353 95,773497 C 50 3| 00077818 46238567 99.950198 C
33 700 T200] 02593944 44426358 95032892 C 3000 36| 00077313 46242167 9395793 C
34 | 7200 T200] 02593944 44546358 96,292286 C 3000 30| 00084843 46245167 99964465 C
35 | 360 T000| 026162 44645358 95502448 C 00 30| 00084843 46243167 9997095 C
36 | 59 000] 0216162 44746358 96,72461C 7800 30| 00054843 46251167 99977435 C
37 500 000] 0216162 44846353 95940772 C 2000 73| 00043717 46253467 99,392407 C
38 4445 934| 02127034 44944758 97.153475 C 500 20| 00043232 46255467 9998673 C
33 4445 984 02127034 45043158 97366179 C 500 8| 00041071 46257367 99990837 C
40 4445 B60| 01858933 45129158 97552078 C 700 5| 00032424 46258367 99994079 C
4 4345 B00| 01729296 45209158 97.725008 C 0] 00021616 46259367 99.996241C
42 | 30 00| 01729295 45289158 97.897937 C 75| 00016212 46260617 99997862 C
43 | 75 £90| 0491518 45352158 98,047089 C 85| 00014807 46261302 99999343 C
44 | 000 £50| 0405053 45423153 98187594 C 0000 11| 00002378 46261412 99,999581 C
4s 500 B00| 01296972 45483153 98317291 C 093] 0000214 46261511 99999795 C
46 | 300 EO0| 01296972 45543158 93446929 C 0.95| 0,0002054 45261606 100 C
47 W43 G00| 0103081 45533158 9855507 C 4626716.06
Tableau 9 : Résultat de la classification ABC de la machine B11
ZAKARIA Reda Page 42




Elaboration d’une stratégie de piece de rechange pour chaque
machine

Diagramme PARETO de la classification :

PARETO POUR LES PIECES DE RECHANGE DE LA MACHINE B11
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machine

» Résultat de la classification ABC pour la machine SAMAFOR :

A Booolo, B e B oo B oo o F 50 | 400 350| 00577903 80272071 99518352 C
12 PRIX CLADECR % CUMUL.PF CUMUL.2Z ABC 51 50 320 0,0528369 803040,?1 99,571189 C
3 52 600 300) 00435346 603340,71 99620724 C
4 53 300 00| 0,0495346 603640,71 99670258 C
5 54 | 150 255 (0421044 60389571 99712363 C
& 55 300 200 0033023 60409571 99,745386 C
7 56 150 185| 0,0305463 B04280,71 99775932 C
3 57 1300 10| 00247673 60443071 99,800699 C
10 58 | 1500 50| 0,0247673 60458071 99825467 C
1 59 150 50| 00247673 604730,71 99,850234 C
]g 60 200 144,29] 00238245  B04875 99674058 C
14 &1 3000 44| 00237766  E05019 99897835 C
15 62 | 3000 100 00155 605M3 99914346 C
i 63 3000 0| 006515 605219 99930858 C
18 64 10000 85| 0010348 605304 99944833 C
12% 65 144,29 45| 00074302 605349 99952323 C
1 66 150000 40 00066046  B05389 99956928 C
gg 67 100000 33| 00054488 605422 99964376 C
68 2500 33| 00054488 605455 99969825 C
%6 95|70 030904 SeeR2TT 5500a0ed C 63 W00 30] O04%EB  GOS465 9SMTTIC
26 362,71 1900] 03137183 58276271 96222983 C 70 2500 Al 0‘0049535 E0R515 99'9?9732 C
S —— I 0] 0T Semen SESee M BN 23 0004783 GBS 93BT
S —— 00| 0auTEr8 Saesn 97246867 C LI I | st R Sl
TS| Goweass SaeiTl 87ewne 7 W0 | OONEM  GSSI S9990MIC
S —Tel o Oeims SwmM Gapears C QU 1M
., - . ., ?B , i 4 I
S 90| oo Sweren semeneC 7 W00 75 00UDB4 605620 99397069 C
i e A
: ? ¢ 79 2500 2, A , ! ;
o o ,31132%33? 535233151 §§:§3§§3§§ o0 2500251 00004 GOS6I272 99399763
4 640 600] 00330631 538365,71 38,838345 81 2500 167| 00002757 60563439 99993445 C
4 00450 007408 GOORTI BoriTeC s 2800 127] 00002057 GOG35E6 9999956 C
44 s;gg—:gg ggggg}g gggggg;} gggggggg 83 600 109 000018 BOS636,75 99,939835 C
- 0 a00] 00560451 0127071 99,278335 C 84 1 1| DOOOEST BO5E37.75 e

Tableau 10 : Résultat de la classification ABC pour la machine SAMAFOR
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Elaboration d’une stratégie de piece de rechange pour chaque

machine

Diagramme PARETO de la classification :

PARETO POUR LES PIECES DE RECHANGE DE LA MACHINE

SAMAFOR
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E 300000 |
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200000

100000
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CLASSE A RANG
CLASSE B ——— ST e]  e— el
Rapport- gratuil.com %}
LF NUMERD | MONDIAL DU MEMOIRES
ZAKARIA Reda Page 45




Elaboration d’une stratégie de piece de rechange pour chaque

machine

W N =

wao-~o0n s

» Reésultat de la classification ABC pour la machine DELACHAUX :

0.3062536
0.30543959
0.2823655
0.26730839
0.2330505

0.2291213

0.2291213
01909349
600 501 0.1909343
500 480] 01832975

33
100
101
10z
103
104
105
106
107
103
103
10
m
11z
13
14
1S
16
17
s
113
120
121
122
123
124
125
126
127
128
123
130
131
132
133
134
135
136
137
1338
133
140
141
14z

I D ) E F
CUMUL.PF CUMUL. 22 ABC

249575,95 95,305525 C
250375.95 95611021 C
251116,95 95893387 C
251816,95 96.161296 C
252442,95 96400346 C
253042,95 96629468 C
253642,95 96,85859 C
25414295 97.043525 C
254642,95 97.24046 C
255122,95 97.423757 C
626 27|
446 24
15 23.3
40 23
iE] 23
17 23
21 23
23 23
24 22
33 21
31 21
51 20
70 18
70 ]
17 17
75 16,35
174 6.5
33 16,
33 5
40 5
36 12.8
B2 12
74 12
T4 0]
160 86
56 g
350 7.5
3000 6.66
3000 5
3000 3.8
3000 2.8
100 28|
75000 2.7
70000 26
5000 257
2000 25
2000 2.33|
3500 2|
3500 2
3000 1.1
1500 il
3000 1
3000 0.78
500 05

0.0103105
0.0091643
0.0088976
0.008783
0.008783
0008783
0.008783
0008783
0.0084011
0.0080193
0.0080193
0.0076374
0.0068737
0.0068737
0.0064318
0.0064727
0.0063003
0.00630039
0.005728
0.005728
0.0048879
0.0045824
0.0045824
0.0038187
0.0032841
0.003055
0.002864
0.0025433
0.0013093
0.0014511
0.0010692
0.0010632
0.001031
0.0003923
0.0009814
0.0009547
0.00038938
0.0007637
0.0007637
0.0004201
0.0003813
0.0003819
0.0002379
0.0001309

150 350

15000 300

1500 300

261377.05
261401.05
261424 35
261447 35
261470.35
261493.35
261516.35
261539.35
261561.35
261582.35
261603.35
261623.35
261641.35
2616859.35
261676.35
261693.3
261709.8
261726.3
2617413
261756.2
261769.1
2617811
2617931
261803.1
261811.7
261319.7
261827 .2
261233.86
261838.86
261842 66
261845.46
261848.26
261850.96
261853.56
261856.13
261858.62
261860.96
261862.96
261264.96
261866.06
261867.06
261868.06
261268.84
261869.34

99812003 C
9982174 C
99830072 C
99.838855 C
99847638 C
99856421 C
99.865204 C
99873987 C
99882388 C
99890407 C
99898426 C
99.906064 C
99912937 C
99919811 C
99926303 C
99932776 C
99,9339076 C
99945377 C
99.951105 C
99956833 C
99.961721 C
99966304 C
99970886 C
99.974705 C
99977983 C
99.981044 C
99983308 C
99986451 C
99.988361 C
99989812 C
99.990881 C
99.99135 C
99.992981 C
99993974 C
99994955 C
99995391 C
99,9968 C
99997564 C
99998327 C
99998747 C
99.999123 C
99999511 C
999998038 C
100 C

0.1336544
0.1336544
0.1145603
0.1145603
0.1145603
0.0973768
0.0706453
0.0664454
0.0610932
0.0572805
0.0572805
0.0524307
0.0446738
0.0435332
0.038187
0.038187
0.0374232
0.0315043
0.0297858
0.0286402
0.0286402
0.0282584
0.0282584
0.0267309
0.0267303
0.0267303
0.0267303
0.0236759
0.0225303
0.0213847
00194754
0.0179473
0.017566
0.0171841
0.01e8023
0.016535
0.0152748
0.0152748
0.0145111
0.0141292
001374732
0.0133654
0.0126017
0.0126017
0.0126017
0.0126017
0011838
0.0114561
0.0114561

256718.95
257068.95
257368.95
257668.95
257968.95
258223.95
258408.35
258582.95
258742 .95
258892.95
2539042 95

259180.25
259297.25

259411.25
259511.25
259611.25
259709.25

259791.75
259869.75
259944 75

260019.75
260033.75

260167.75
260237.75
260307.75
260377.75
260447 75
260509.75
260568.75
26062475
260675.75
26072275
26076875

260813.75
260857.75

260301.05

2603941.05

260981.05

261019.05
2B61056.05

261092.05

261127.05
261160.05
261193.05

261226.05

261259.05

261290.05

261320.05

261350.05

98.033221
98.166876
98.281437
98.395992
98.5105539
98.607336
98 678581
98.745027
98.806126
98.863406
98.920687
98973118
99.017736
99.06133
99.099517
99137704
99175127
93.206631
99.236417
938.265057
99293697
99.321956
99.350214
99.376945
93.403676
99.430407
99457138
99.480814
99.503344
99.524729
99.544204
99.562152
99.579712
99.596302
99613704
99.630239
99.645514
99.660723
9967532
93.6834239
99.703176
99.716542
99.729144
99.741745
99.754347
99.766949
99.778787
99.790243
99.801699

Tableau 11 :Résultat de la classification ABC pour la machine DELACHEAUX
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Elaboration d’une stratégie de piece de rechange pour chaque
machine

Diagramme PARETO de la classification :

PARETO POUR LES PIECES DE RECHANGE DE LA MACHINE DELACHAUX

300000

250000 15% /"—'
“— 80% /

200000
o
L |
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%150000
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o |
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100000
|
50000
11% 13%
| |
e I B I ey e T O T .2 T e O T« Y T o TN O« T o T SO BT T 3 ] M~ = W @ M~ -’ ;o M~ o
- NN MM M T oS S N DWW M~ M~ 000 M\ O O O e NN N M o ot
L I B I B I I B I I |
RANG
CLASSE A CLASSE B
s SEF[R] em— S ErE2

2.2CLASSIFICATION FMR :

2.2.1 La démarche de la méthode de classification FMR

Cette méthode se base sur le principe d’échelle ; elle nous permet de classer les piéces en se
basant sur une échelle de fréquence de consommation. C’est ainsi que j’ai découpé 1’échelle de
classification en trois parties :

0<Fr<1 : piece fréqquemment consommable « F».

1<Fr<5 : piece moyennement consommable « M ».

Fr>5  : piéce rarement consommable « R ».

Fr : Fréquence de consommation.
Echelle est parans 1 — lans

Suite a I’expérience des employés du service de maintenance et de la responsable du magasin
j’ai pu obtenir la fréquence de consommation de chaque piece des 3 listes réalisées.
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CONSOMMATION AMMUELLE

Elaboration d’une stratégie de piece de rechange pour chaque

machine

17

15

13

11

=

L

2.2.2 Application de la méthode :
» Résultat de la classification FMR pour la machine B11 :
Voir Annexel

Diagramme de classification :

CLASSIFICATION FMR DES PIECES DE RECHANGE POUR LA MACHINE B11

2%

O @ ©

._‘_
1 357 9111315171921 23235272531333537309414234547495153555755961l63 656760 71737577 738183 858789591
RANG

h

b

—SErial

@ | La plage des piéces rarement consommahble |

@ | La plage des pigces moyennement consommable |

©,

» Résultat de la classification FMR pour la machine SAMAFOR :

La plage des pieces fréquemment consommable |

Voir Annexe 2
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Elaboration d’une stratégie de piece de rechange pour chaque
machine

Diagramme de classification :

CLASSIFICATION FMR DES PIECES DE RECHANGE POUR LA
MACHINE SAMAFOR

12,00

10,00

8,00

e (2 (2 )
- |

0,00

CONSOMMATION ANMUELLE

——

1 3 5 7 9 11131517 1921232527 2931 33355735941 434547 4851 55 5557 5961 636567 68 71 73 75 77 79 81 B3
RANG

— A

@ | La plage des piéces rarement consommable |

@ | La plage des pigces moyennement consommable |

@ | La plage des pigces fréguemment consommable |

» Résultat de la classification FMR pour la machine DELACHAUX :

Voir Annexe 3

Rapport- gratuit.com @
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Elaboration d’une stratégie de piece de rechange pour chaque
machine

Diagramme de classification :

CLASSIFICATION FMR DES PIECES DE RECHANGE POUR LA
MACHINE DELACHEAUX

25%

OMSOMMATION AMMUELLE

b,

[

1 5 0 13

()
0O,

®

(2)
\2)

1%

©

. W

17 21 25 29 33 37 41 45 40 53 57 61 65 69 73 77 81 BS B9 53 97 101105109113117121125120133137141

RANG

— 5 arja]

La plage des pieces rarement consommable

Lz plage des pieces moyennement consommable

La plage des pigces fréguemment consommable

2.3Classification ABC/FMR :

Dans cette partie j’ai rassemblé les 2 colonnes de classification ABC et FMR en une seule
colonne qui est de la forme suivante : ABC/FMR

> Résultat de la classification ABC/FMR pour la machine B11 :
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Elaboration d’une stratégie de piece de rechange pour chaque

machine
1 Réf Pigce de rechange x Libellé Piéce de rechange p 'I v| ABC v| FMR v| ABCIFMIT
2 \MIEN6/14013 ARRET D'HULLE 116/140/13 60| 1C F CF
3 |MIEISS21013 ARRET DHULLE 185210/13 100| 1| CF
4 IMIEO35/070/08 ARRET DHUILLE 35/70/08 40| 1iC CF
7 |EBBAMIIG48/50 BOBINE 48V/S0HZ AMI1G 2818.67| 5B BM
8 BRAS PORTE BOBINE 1000 05C CF
9 |ERSCIDIOLG0230V315W CCHD10/60 230V 315W REF403062 260 1C CF
11 MCSEXTDON CIRCLIPS EXT D011 11 008C CF
12 MCSEXTDOLS CIRCLIPS EXT DOIS 099 0.08C (F
13 \MCSEXTDII6 CIRCLIPS EXT D016 09 U,OB|C CF
14 MCSINTDO40 CIRCLIPS INT D040 6,85 0,08C CF
18 MCD3XT10/1460 COURROIE DENTEE 1460/32T10 984 1C CF
19 \MCD3T10/1460 COURROIE DENTEE 1460/32T10 934 1C CF
20 [MCHI60243 COURROIE HABASIT 162023/3 130 1C CF
21 MECRLMTO0! ELECTRO-AIMANTBBS36/01/64/196VCCINW 10| G CF
23 ECNCB11130 Fiche femelle siloprene droite 16A/ 250V REFS11130 254] 05C CF
U FILTRE ASPIRATION MATIERE EXTRUDEUSE AUXILIARE 1500| 5B BM
% FILTRE ASPIRATION MATIERE EXTRUDEUSE PRINCIPAL 1500 58 u BM
0 TETE FIN DE COURSE BRAS TRANCANAGE DEROULEUR 150 1C CF
30 ELE-CAPTO0® TETE FIN DE COURSE PORTE BOBINOR TLMZCKD13 140 1IC CF
kil TETE FINS DE COURSE TRANCANNAGE 140 I CF
33 FRL BFCA000 FRLBOBINOR 1700 5B BM
36 EFFSINASILDA FUSIBLE SIEMENS 3NA3812/32A 59| 1C CF
37 MEC-CYLNODO! Cylindre guide VRT-0364447 E[II]| 025C CF
42 EBDCENR JEU DE BANDES COLOREE POUR ENREGISTREUR 310| C CF
43 [ELP30V3WBAY LAMPE BAY U4V 3W 7.5| 008C F CF
Y PATINS DENTRAINEMENT BOBINE 1000| 1C CF
45 Plan 001 POINTEBOBINOR 500] 05/C CF
4 PONT DE REDRESSEUMENT 300| 1C CF
47 [EPMAOKAOTIS POTENTIOMETRE 10K/10T MODE 534 144,29 i|C CF
4 POULEE COMPTEUR METRIQUE 1000 05C CF
49 MACUN2ZIMIZX RACCORD A Y15 N2 MIZXIO0 REF 204426 65 025C CF
50 [ERSCRRE260W RESISTANCE CORDON RR6/4800/260W/220V 1844 91 5B BM
51 MRAMOL703510 ROULEMENT 6003/2Z REGIDE A BILLES il 05C CF
52 MRAOSO2S047/12 ROULEMENT 6003/2RS RIGIDE A BILLES 30 05C CF
53 MRAOB025/047/12 ROULEMENT 6005/2RS RIGIDE A BILLES ) 05C (F
54 MRAOA0251047/C3 ROULEMENT 6005/22/C3 RIGIDE A BILLES Kl 05C CF
55 | MRAOS035/062.C3 [ROULEMENT 6007/2RS/C3 RIGIDE A BILLES 4 05C CF
56 MRAOS033/062C3 [ROULEMENT 6007/2RS/C3 RIGIDE A BILLES 4 05C CF
57 |MRAO035/06214 |ROL'LEAE\T 6007/2Z RIGIDE A BILLES 3 05(C CF
53 | MRA4035/062114 [ROULEMENT 600722 RIGIDE A BILLES 3 05c [F CF
59 MRA0S0081022.07 [ROULEMENT 608/2RS RIGIDE A BILLES 15 05[c CF
60 MRA4015/035/11 [ROULEMENT 620227 RIGIDE A BILLES 19 05[c CF
61 MRAOSOL7/040/12 [ROULEMENT 6203/2RS RIGIDE A BILLES 2 05[C CF
62 MRA4030/06216 ROULEMENT 620622 RIGIDE A BILLES 3 05c CF
63 |ESDTCH/100:400° SONDE TC4/100 400°C 144 05c CF
64 TACHYMETRE MOTEUR CABESTAN 5000] 5B BM
8 TACHYMETRE MOTEUR EXTRUDEUSE AUXIL 5000] 5B BM
66 TACHYMETRE MOTEUR EXTRUDEUSE PRINCIPAL 5000] 5B BM
67 TACHYMETRE MOTEUR PLASTICOLOR EXTRUDEUSE AUKIL 5000] 5B (] BM
6 TACHYMETRE MOTEUR PLASTICOLOR EXTRUDEUSE PRINCIPAL 5000 5B BM
69 ESDICTHTEF16D6 Th iple TC TEF16 D6 typ ] nisolé a la masse 320 05]C CF
75 BALAIS 4/3/13 en cuivre pour tach 185 0,5C CF
6 PATIN TWIFLEX 450 0,25/C CF
m Patin dentrai bobine 1500 058 BF
78 EDJGV2ME2NY DISIONCTEUR GV2ME20/10/16A 450] lc CF
19 DISQUE DE FREIN 6000] 5B Bl
8 (Galet de suidage 450 05[c CF
8 Bloc de sortie TOR -6ES5 470-8MAL1 3000] 5B BM
8 Bloc dentrée TOR 6ESS 431-6MALL 1500] 5B BM
85 | 3RF1433-1A17 Relais statique Trde 30 A 1800| 1B BF
86 3RF1433-IMA1T Relais Statique Tr de S04 2(]00| 1B BF
87 | 3RF1211-0HA16 Relais Statique 500| 1|C CF
88 | 3RF1211-0FA16 Relais Statique Mn de 10A 1500| 118 BF
89 |3RF1211-0HA16 Relais Statique Mn de 0A 1700| 1B BF
93 |SIMATIC $5-135U155U Bloc 10000| B F BF
97 |CER KO110 D140 L51 230V 3000W 1D10 STC M14*150 ZONE BRIDE 1600| 118 F BF
100/ MICA KO110 D80 L73 220V600W 1 TROUS D16 1 TROUS D32 1 ECARTEMENT 16 mm 800| 1|C F CF
101]MICA KO110 D260 L50 230V 1500W 1D10 1STC M12*175 1500| 1B BF
102/ MICA KO110 D75 L40 230V 350W 1D10 STC M12/175 600| 1IC CF

Tableau 12 : Liste de la classification ABC/FMR pour la machine B11
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Elaboration d’une stratégie de piece de rechange pour chaque
machine

» Résultat de la classification ABC/FMR pour la machine SAMAFOR :

1 Titre éguipement Réf Piéce de rechange Titre Piéce de rechange P F |ABC|FMRABCIFME
2 [CHENILLE MEC-CRRO0033 Courroie poly-V 2362x75,2x20 MINET 6700 1.00|B [F  [BF

3 [CHENILLE MRADBO3N062AC3 ROULEMENT B007%2RSIC3 RIGIDE & BILLES 30 050[C CF

4 [CHENILLE MRADB02H05215 ROULEMENT 62052RS RIGIDE A BILLES 33] 050[C CF

5 DEFILELR MCSEXTDO10 CIRCLIPS EXT D010 1 0.08|C CF

& DEFILELR MRAD401¥02608 ROULEMENT B00022 RIGIDE & BILLES 12| 050)C CF

7 |DEROULEUR MEC-JOETO0004 ARRET D'HUILE 30+4710 75 100/C CF
8 [DEROULEUR MCWV1150PJ20 COURROIE POLY-V 1150J20 830 5.00[C CM
9 |DEROULEUR MECSKFKMOS ECROU SKF KMS 95| 008[C CF
10 DEROULEUR MECSKFKMO? ECROU SKF KM7 30] 0.08[C CF
11 DEROULEUR EFS1¥3&002000 FUSIBLE 10,3824 2,75 0,08|C CF
12 DERDULEUR MEU47IEE70 PATIN TWIFLEX 4796 570,10841NLLE 07F0123 4500 1.00[C CF
13 |DERDULELR MRAD4DIN02E08 ROULEMENT B000¢2Z2 RIGIDE A BILLES 18] 050)1C CF
14 | DERDULELR MRADBO2E047H2 ROULEMENT B0052RS RIGIDE & BILLES 29] 050[C CF
15 DEROULEUR MRADS02H05215 ROULEMENT 62052RS RIGIDE A BILLES 33 050[C CF
16 ENROULEUR MCZSPE2650 COURROIE TRAPEZ SPB265076 7501 5.00[C CM
17  ENROULEUR MCZB0621620 COURROIE TRAPEZ B104 85 1.00[C CF
18 ENROULEUR MRAOBD20¥05215 ROULEMENT B63042RS RIGIDE A BILLES 40) 050[C CF
19  [EXTRUDEUSE PRINCIPALE [MJEDBVOSTHN3 ARRET D'HUILE BO¥8TM3 18] 5.00)C CM
20 EXTRUDEUSE PRINCIPALE [MCSEXTD030 CIRCLIPS EXT D030 251 0,08|C CF
21 EXTRUDEUSE PRINCIPALE [ERSC403043004/ Callier chauf cerm 120044 type 40300900w-220v 1356 5.00|C CM
22 EXTRUDEUSE PRINCIPALE [ERSC7R40V350W Collier chauff D740 220V 350 815888 650 2.00[C CM
23 EXTRUDEUSE PRINCIPALE [ELE-RSTCO001 Caollier chauff KOT10 D115L100 230W700' 843604 1220f 5.00{C CM
24 MICA KO0 D163 L38 230V 750w ECART 18rmm Collier chauffa KO110 D163 L38 230V 750w ECART 18mm 2000{ 5,00|1C CM
25 EXTRUDEUSE PRINCIPALE [ECNCE11130 Fiche femelle siloprene droite 164250 REF811130 255| 050[C CF
26 EXTRUDEUSE PRINCIPALE |ERSCRRE1404B80 RESISTANCE CORDON RREA4(¥380 440Ww/-220Y 316271 5.00(B BM
27 EXTRUDEUSE PRINCIPALE [MRS200701M50¢35 ROULEMENT 21314CC A ROTULE SUR ROULEAUX 1006] 5.,00(C Ch
28 EXTRUDEUSE PRINCIPALE |MRAOBD3R062C3 ROULEMENT B0072RSIC3 RIGIDE & BILLES 45| 0,08[C CF
29 EXTRUDELUSE PRINCIPALE |MRAOIDZ S35 ROULEMENT B314 RIGIDE A BILLES 405| 5,00)1C C
30 EXTRUDEUSE PRINCIPALE [ESDTC4100¢400° SONDE TC4100 400°C 44| 050[C CF
31 EXTRUDEUSE PRINCIPALE [ESDTCTHTEFIRDE Thermocouple TC TEF16 D6 typ J risolé ala masse 3200 050[C CF
32 EXTRUDEUSE PRINCIPALE [ECP30V300BAR Thermostat TELEMEC 3X¥300BAR 9411 2,00[C CM
33 GOULOTTE MCSEXTDO1? CIRCLIPS EXT D017 127 0,08[C CF
34 GOULOTTE MCSEXTD020 CIRCLIPS EXT D020 167 0,08[C CF
35 GOULOTTE MCSEXTD035 CIRCLIPS EXT D035 109 0,08[C CF
36 GOULOTTE MCSINTDO52 CIRCLIPS INT D052 0] 008)C CF
37 GOULOTTE MCSINTDO55 CIRCLIPS INT D055 746[ 0,08|C CF
38 ELECTRIQUE 53N0264 MPIPAPIP4PET CARTE DU PLASTICOLOR 15000 0,00(C |R |CR
39 ELECTRIOUE SWT 861230 RELAIS STATIOUE TR DE 1244 10-30 ¥V DC 650 1.00[C CF
40 ELECTRIQUE F44890-D12504 RELAIS STATIOUE Mn DE 904/5-32 V DC 1700{ 1.00{C CF
41 ELECTRIQUE R44850-D12504 RELAIS STATIQUE Mn DE 5045-32 ¥ DC 640] 100[C CF
42 ELECTRIOUE ACT0Y 50Hz 8.5VA ELECTROVANNE 1300] 5.00(C CM
43 ELECTRIQUE 200W/#230% D10 LE0 210 B0v34 ACIM CARTOUCHE TETE D'EXTRUDEUSE 10000 10,00(B |R[BR
44 CCHCM DB.,5 L80 230% 315W SL250rmm cartouche 3500 5.00[C Ch
45 MECANIOUE TOC DEROULELR 100 0,08[C CF
46 MECANIOLE POINTE DEROULEUR 350 0,0[C CF
47 MECANIQUE BRAS DEROULEUR 400 1.00[C CF
48 MECANIQUE TOC ENROULEUR 100]  0.08[C CF
43 MECANIQUE POINTE ENROULEUR 350 00|C CF
50 MECANIQUE BRAS ENROULEUR 400 1.00[C CF
51 MECANIQUE GALET GUIDAGE 450] 025|C CF
52 MECANIQUE FILTRE ASPIRATEUR MATIERE 600 1.00[C CF
53 ELECTRIGUE FIN DE COURSE PORTE DEROULEUR 300] 5.00[C CM
54 ELECTRIQUE TETE FIN DE COURSE PORTE DEROULEUR 50|  100[C CF
55 ELECTRIQUE FIN DE COURSE TELEMECANIOQUE XCKM AC15 300] 5.00C Ci
56 ELECTRIGUE TETE FIN DE COURSE TELEMECANIQUE ZCKD15 150] 1,00[C CF
57 ELECTRIQUE CAPTEUR POSITION 1300] 5.00|C CM
58 MECANIQUE FRL 1500 5.00|C CM
59 | MECANIQUE CHAINE (ACCUMULATELUR] 150]  5.00[C ChM
60 MECANIQUE PIGNON CHAINE [ACCUMULATELR]) 200( 5.00{C Ch
61 ELECTRIQUE TACHYME TRE MOTEUR EXTRUDEUSE PRINCIPAL 3000 5B BM
62 ELECTRIQUE TACHYME TRE MOTELUR PLASTICOLOR EXTRUDELUSE 3000 5B BM
63 ELECTRIGUE TACHYME TRE MOTEUR CHENILLE 3000 5B =]
64 MECANIQUE FREIN ELECTROMAGNE TIQUE 10000 10,008 |R |BR
65 ELECTRIQUE POTENTIOME TRE 144,29 1C CF
66 ELECTRIQUE SIEMENSE S7 CPU 313 C-2DP AUTOMATE ARMOIRE DE LIGNE 150000[ 10,00[4 |R [AR
67 ELECTRIGUE TELEMECANIOUE MODICON TSX MICRO AUTOMATE ACCUMULATEUR 100000] 10004 [R [4R
68 TSX DM228DR Bloc d'entrélsortie 2500{ 5.00[C Ch
63 ELECTRIGUE TELEMECANIOUE TSX3721101 MODICON AUTOMATE ENROULELR 100000[ 1000[4 [R [AR
70 ABE7-HIBRM Bloc d'entré (4] 2500 5,00(B BM
Fal ABE7-R165210 BLOC DE SORTIE (4) 2500( 5.00(B B
72 ELECTRIQUE SIEMENS SIMOREG 6R424 816 DS22-0 VARIATEUR EXTRUDEUSE 50000 na R [4R
73 ELECTRIQUE LEROY SOMER SF2402 VARIATEUR CHENILLE 30000 0e [R_[ER
74 ELECTRIQUE LERDY SOMER SP2401 VARIATELUR ENROULELUR (2) 30000 0] 4 R AR
75 ELECTRIQUE LEROY SOMER SP1401 VARIATEUR TRANCANNAGE 30000 na R [4R
76 [ELECTRIQUE TELEMECANIOUE RECTIVAR 4 RTV84D320 VARIATEUR ACCUMULATELUR 30000] 0] A R AR
77 SIMATIC S5-95L 6ESS 095-8MA03 Bloc CPU =N 16x DC 24% ~0OUT 16x DC24V 1500| 10,00|C R CR
78 BES5 464-8MC11 Bloc d’entrée ANALOG 4x +-10V 2500{ 5.00/B BM
79 BESS 470-8MA12 Bloc de sortie ANALOG 2x+-10V 2500( 5.00(B BM
a0 BESS 470-8MCT1 Eloc de sortie ANALOG +2x4...20mé 2500{ 5.00(B BM
81 BES5 431-8MATI Bloc d’entrée DIGITAL §x24Y DC 2500 5,00(B BM
82 BESH 441-8MATT Bloc de sortie DIGITAL 8x 24V DC0.54 2500( 5.00[B B
a3 MEC-CYLNOOO1 Cylindre guide YR7-0964447 600] 0.50/C CF
84 Balais 185] 05[C CF

Tableau 13

: Liste de la classification ABC/FMR pour la machine SAMAFOR
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» Résultat de la classification ABC/FMR pour la machine DELACHEAUX :

1 Réf Piéce de rechange Titre Piece de rechange B ~ E |- ABC |~ FMR - | ABCIFM ~
2 MJE100M2013 Al 10012013 23 [ F CF
3 MJE120MS0N3 Al 12015013 70 [ CF
4 | MJEDT7/040/03 Al 4013 16.9! C CF
S | MJEDBOIS0HZ Al 8012 2, [ CF
6 MJEOBOIDSSI08 Al 8518 1 [ CF
7 |MJEO30H2012 ARRET D'HUILE 30/12011 43,3 c CF
§ | SIEMEMNS S5_100UPS330 AUTOMATE BOBINOIR 100000 10]A AR
3 | EBL8MBIS2CUN BALAIS 816/32 EN CUIVRE SAMP 185 05[C CF
10 | SIMATIC $5-100U PS 930 Bloc D7alimentation 2500 5.00|B Bl
11 8x24¥DC BESS5 431-8MAH Bloc Dentree 2500 5.00|e Bl
12 | 8x30V DCI 220V AC BESS 451-8MR12 Bloc De sortie 2500 5.00[B BM
13 |ELE-BOTNOOO3 Bouton poussoir lumin TLMXB4B\W 3365 vert 137.3 S5|C Cl
14 BRAS DEROULEUR 1000 05S|B BF
15 | ECPE7317210PA4 CAPTEUR INDUCTIF 679172/DP A4 1318 5[C CM
16 K100 16K-2015 ABOAIN 250mA CAPTEUR PRESEMNCE DE MATIERE 2200 S|B BM
17  GERAL FC 94 81-0547 Carte de régulation 10000 10[A AR
18  MCSEXTDO CIRCLIPS EXT DOT1 11 0.08[C CF
CSEXTOO CIRCLIPS EXT D012 0.5 0.08[]C CF
CSEXTDO1S CIRCLIPS EXT D015 1 0.08|C CF
MCSEXTDO2S CIRCLIPS EXT D025 2 0.08[C CF
CSEXTD026 CIRCLIPS EXT D026 6 0.08[C CF
CSEXTD028 CIRCLIPS EXT D023 .8 0.08/C CF
CSEXTDO30 CIRCLIPS EXT DD30 S 0.08|C CF
CSEXTOOSO CIRCLIPS EXT DOSO S 0.08[]C CF
CSEXTDOSS CIRCLIPS EXT D0OSS 8.6 0.08|C CF
CSINTDO13 CIRCLIPS INT D013 0,78 0.08|C CF
CSINTDOS2 CIRCLIPS INT DOS2 10 0.08[C CF
CSINTDOSS CIRCLIPS INT DOSS 7.5 0.08/C CF
CSINTDOS0 CIRCLIPS INT DOSO 12,8 0,08|C CF
CSINTDOSS CIRCLIPS INT DOSS 38 0.08[C CF
CSINTDO30 CIRCLIPS INT D030 233 0.08/C CF
SB1500%W/1220Y Collier chauf CER D140¢81 220 1500 1550 S|C Cl
VCAICCRTS1104 CONVERTISSEUR CAICC RTS1104-3012,4A 4000! 1004 Al
35  MCDT113014MSS COURROIE DEMTEE 1130114M55 105,35 B B
36 MCDO170XLO37 COURROIE DEMTEE 170XL037 27 [ C
37 | MCD210014M85 COURROIE DENTEE 2100/14M8S 74 [ C
33 MCDO0255L075 COURROIE DENTEE 255L075 100 C C
33 | MCD0322L050 COURROIE DEMTEE 322050 (crantee 322L larg: 12mm) 75 [5
40 MCDO7S0H200 COURROIE DENTEE 750H200 (crantee 7S0H larg: SO mm) 480 [
41 MCH1470/25/3 COURROIE HABASIT 1470/25!3 300 [
42  MEC-CRRO000T COURROIE TRAPEZ SPZ1325 23 [ C
43 | MRAOTI70/310/52 COURROIE TRAPEZ 1170/310/52 300 [ CF
44 | SIMATIC S5-100U CPU 103 CPU 20000 10[A AR
45 | MEC-CYLN0001 Cylindre guide YR7-0964447 600 0.50|c CF
46 ELECTROVAMNNE S00 5[C C
47 | 2POLES+TERRE.250 YOLTS, 164 BROCHES f6mm ENTRAXE 19mm EMN ACIER NIKELE FICHES ELECTRIQUES 255 0.50[c CF
43 FILTRE ASPIRATION MATIERE 600 1.00|c CE
43 MAC-TMAP3T31711 FIN DE COURSE PORTE BOEINOIR 300 [ C
S0 Téte fin de course porte bobinoir 150 o] CF
51 Patin de frein twiflex 350 c
52 FREIN ELECTROMAGNETIQUE 15000 1004
53 FRL 1500 5.00/B
FRL 1500 S.00|B
012000 FUSIELE 10.3/38124 25| S.00|C
025000 FUSIBLE 381254 28 5.00/C
004000 FUSIBLE 10,3/38/44 2,33 5.00/C
006000 FUSIELE 10,3/38/64 2,57 S.00|1C
0 FUSIBLE 14/511254 6.66 5.00/C
1100AP FUSIBLE 22!581004 PERCUTEUR 82,5 5.00/C
5/20/010000 FUSIBLE 5/20M104 2 S.00|1C
5/20{002000 FUSIELE S/20/24 1 S.00|C
S3NA3S12-324 FUSIBLE SIEMENS 3NA3S12!324 53 5.00[C
63 | ELP220V5WIBAS LAMPE 220%/240Y 3/4/5W/BAS DLISE220M 8] 0.08|C
64 | ELPTION40WSI Tl LAMPE A VIS 110130140V 5 A T\ E14 3.8 0.08|C
65 PATIN FREIN 450 100|C
66 PATINS D'ENTRAINEMENT BOBINE 1000 B
67 POINTE 500 0.25|C
63 POTENTIOMETRE 150 (e
63 ELE-RELAQOO1 Relais RMIA4 5 230V 50/60Hz(14broches) 45 ]
70 | SC864110 Relais Statique Mn De 454 350 C
71 | 6607-4804-750 WGE-4800D752 Relais Statique Mn De 758 700! C
T2 SSRE60-30480AS IRA890-DI2S04 Relais Statique Mn De 904 800 c CF
73 | RZ4810HDPO Relais Statique Tr De 104 200 B BF
74 | 7S0W CELTIC/ 230V 170115040 315887 Résistance Chauffante De La Bride 1300 B B
75 MRCDB,5L80/230V RESISTANCE: CCH DB,5/80{230{315'W/SL250mm Y110122342 300 B B
76  ERSCIDI0LE0/230%W315'W CH D10/60 230% 315% REF4030622 300 B B
77 | MRAD1040/068/03 6008 RIGIDE A BILLES T4/ Cc CF
758 | MRAD1012/030/08 6101RIGIDE A BILLES 70! Cc
73 MRTO1075160/40 0315 A ROULEAUX CONIQUES 80 5]
80 MRAOS010/026/08 000/2RS RIGIDE A BILLES 1 B
51 | MRAD4010/026/08 [ 6000/2Z RIGIDE ABILLES 1 C
52 MRADS012!/028/08 [ 60012RS RIGIDE ABILLES 16.5 5] CF
83 MRA04012!/023!0 600122 RIGIDE A BILLES 16.5 5 CF
84 | MRADS015/032/03 B6002{2RS RIGIDE A BILLES 23 Cc
85 | MRAD4015/032/03 6002{2Z2 RIGIDE A BILLES 18! C
86 MRAO4017/035110 6003122 REGIDE ABILLES 21 [
87 MRA0S020/042¢ 6004/2RS RIGIDE ABILLES 23! 55
58 | MRAD4020/042 [ 600422 RIGIDE ABILLES 35! (53
33 MRAO4025/047 [ 6005/2rs INOX 20 [
30 MRAOS025/047 I 6005/2RS RIGIDE A BILLES 30 c
91 | MRAD40D25/047IC3 B005/22!C3 RIGIDE ABILLES 30! (5
92  MRAOS030/05513 B006/2RS RIGIDE ABILLES 33 [o]
33 MRAO4030/055/13 [ 6006/2Z RIGIDE A BILLES 37 C
94 | MRAD4035/062114 B007/2Z RIGIDE A BILLES 46! C
95 | MRADS040/068H1S B60038/2RS RIGIDE A BILLES 44/ C
36 MRAO4040/068/15 [ 6008/22 RIGIDE A BILLES 47 c CF
37 MRAOS050/080/16 6010/2RS RIGIDE A BILLES 73 [5 CF
95 | MRAD4050/08016 I 6010/2Z RIGIDE A BILLES 985 C
33 MRAOS080/125/22 B016/2RS RIGIDE A BILLES 626 [5]
100 MRAQ4080/125/22 60 G 446 [
101 MRAO4003/024{107 L5 15 Cc
102 MRAO4003/013/05 5 RIGIDE ABILLES 40 Cc
103 MRAOS010/030/03 [ B2 EABILLES 3 [}
104  MRADS012/032H10 6 SIDE ABILLES 7 €
105 MRAOS015/035H11 6202{2RS RIGIDE A BILLES 1 C
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07
108
103
10
m

2
3
14
15
16
m
118
19
120
121
122
123
124
125
126
127
128
123
130
131
132
133
134
135
136
137
138
133
140
41
142
143
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MRAOSO17I040N12 ROULEMENT 6203/2RS RIGIDE A BILLES 3 1|C F CF
RAD4020/04 7114 ROULEMENT 6204/2Z RIGIDE A BILLES 4 C CF
RADS025/052115 ROULEMENT 6205/2RS RIGIDE A BILLES 33 C CF
RA04025/052115 ROULEMENT 6205/2Z RIGIDE A BILLES 3 C CF
RA0S035/07217 ROULEMENT 620712RS RIGIDE ABILLES 51 C CF
RAOS040/08018 ROULEMENT 6208/2RS RIGIDE ABILLES 70 o] CF
RAD4040/080!18 ROULEMENT 6208!2Z RIGIDE A BILLES 70 C CF
RADS050{030/20 ROULEMENT 6210{2RS RIGIDE A BILLES 17 C CF
RA04050/030/20 ROULEMENT 6210122 RIGIDE A BILLES 5 C CF
RA0S0E5M120123 ROULEMENT 6213/12RS RIGIDE A BILLES 174 C CF
RA04020/05215 ROULEMENT 6304{2Z RIGIDE ABILLES 33 C CF
RAD1025/062117 ROULEMENT 6305 RIGIDE A BILLES 33 C CF
RADB025/062117 ROULEMENT 6305/2RS RIGIDE ABILLES 40 C CF
| MRAD40251062!17 ROULEMENT 6305/2Z RIGIDE A BILLES 36 c CF
EC-RLMTO016 ROULEMENT 6306/2RS 62 C CF
RADB035/080121 ROULEMENT 630712RS RIGIDE ABILLES 74 C CF
RAD1035/080/21 ROULEMENT 6307122 114 C CF
RADBOSOI10{27 ROULEMENT 6310{2RSIC3 RIGIDE A BILLES 160 C CF
MRADS003!013!05 ROULEMENT 6800{2RS RIGIDE A BILLES 56 1|IC CF
EMPERATURES (TERMO-COULPE A LA MASSE) 350 05|C CF

EMOTEUR EXTRUDEUSE AUXIL 3000 S[A Al

EMOTEUR EXTRUDEUSE PRINCIPAL 3000 SA Al

EMOTEUR PLASTICOLOR EXTRUDEUSE AUXIL 3000 S|4 Al

EMOTELUR PLASTICOLOR EXTRUDEUSE PRINCIPAL 3000 5B B
100 0,08[C CF

| SIEMENS BRA 8031-60VE2-0AA0 VARIATEUR DE VITESSE BOBINOIR (2) 15000 S[A A4l

RECTIVAR4 RTUS4 D720 ARIATEUR DE VITESSE CABESTAN 10000 S[A Al

| Mutshibishi D700-SC 30400Y VARIATEUR DE VITESSE DEROULEUR (2) 5000 S|4 Al

RECTIVAR4 RTUT4 CE50 VARIATEUR DE VITESSE EXTRUDEUSE 8000 S|4 Al

RECTIVARRTLIB4DT20 VARIATEUR DE VITESSE EXTRUDEUSE Auxi 8000 5[A Al
CER KO0 D140 L51 230V 1500% 1012 STC M12*100 CER KO0 D140 L51 230 1500W 1D12 STC M12*100 3500 ES AF
CER KO110 D140 L1240V 1500% 1010 STC M12°100 CER KO0 D140 L81240V 1500% 1010 STC M12°100 3500 114 AF
MICA KO0 D150 L40 230V 750w 1D10 STC MI2H75 MICA KO0 D150 L40 230 750% 1010 STC MI21175 3000 1|B BF
MICA KO0 D70L30 230Y 720\ 1020 MICAKON0D70L30 230V 720 1020 1500 1B BF

MNOKIA PID-REGULATEUR MODEL T-101 CARTE DE REGULATION DE TEMPERATIURE 3000 5B Bl

CARTE DE REGULATION DE VITESSE 3000 5B Bl

SPEED MODULE PC3dS2 UF 200/24\-DCISP CARTE DUPLASTI-COLOR 1500 S|B Bl

ECES301-0S03FC CARTE ELECTRONIQUE 3301-0509FC GRA4 S
CASSEFIL

Tableau 14 : Liste de la classification ABC/FMR pour la machine DELACHEAUX

2.4Conclusion :

Cependant, j’ai réussi a avoir une vision générale sur les types de pieces qui existent sur chaque
machine.

1. Interprétation des catégories des pieces

3.1Introduction :

La classification ABC/FMR qui a été déja exécuté dans le chapitre précédent va nous servir a
filtrer les piéces de chaque machine sous forme de deux catégories de piéce :

> Les piéces a stocker

Y

> Les pieces a ne pas stocker

3.2Déterminer les pieces a stocker et les pieces a ne pas
stocker :

Suite a I’analyse de la classification réalisée et une observation des catégories de piéces qui
peuvent existés sur chaque machine ; J’ai décortiqué le résultat de la classification en quatre
groupes qui se résument dans le tableau suivant :
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F M
Groupe 2
oroupel  [T—m—— |ag AM
B BF BM
Groupe 4
Groupe 3 ]

Groupe 1 : ces produits représentent un enjeu important du fait de leurs colts ainsi que de la
fréquence de consommation.

Groupe 2 : les deux classes existantes ont un important impact financier sur 1I’entreprise mais
qui ne représentent qu’un faible nombre de consommations.

Groupe 3 : ce groupe représente des articles peu onéreux pour I’entreprise mais tournant
rapidement.

Groupe 4 : cette classe correspond aux articles peu onéreux et peu utilisés

> Résultat de I’analyse des groupes :

piece difficile a importer de chez les

GROUPE 1 A stocker fournisseurs et présente un enjeu important
GROUPE 2 A ne pas stocker | Piéce couteuse et rarement consommable

piece fréquemment consommable et a faible
GROUPE 3 A stocker prix

piece rarement consommable et facile a
importer de chez les fournisseurs suite a son
GROUPE 4 A ne pas stocker | prix faible

Tableau 15 : Récapitulatif de I’interprétation des groupes
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V. Elaboration d’une stratégie au niveau des
pieces a stocker

4.1Introduction :

Le but de ce paragraphe est de préciser le mode d’approvisionnement pour les 2 groupes
des pieces a stocker afin de calculer la quantité économique, le délai
d’approvisionnement, stock de sécurité et le stock maximal de chaque piéce.

4.2Plan de travail :

Choisir le mode d’approvisionnement :

Groupe 1 et groupe 3 :

AF AM

Groupe 1

BF BM

Groupe 3

Aprés avoir fait une réflexion sur le contenu de ces 2 groupes je me suis décidé de
découper ces 2 groupes en 3 catégories selon la fréquence de consommation de chaque
piéce :
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: une piece qui se

consomme une fois/ans nécessite une quantité fixe a
stocker

: lancer la
commande une fois en aura

» Remarque :
Ce genre de piéce qui a une fréquence de consommation égal a 1 nécessite un inventaire
chaque mois afin d’éviter toute rupture de stock qui peut se révéler couteuse pour la société.

’

par une fréquence d'une fois/mois et
lancer la commande une fois le supérviseur réclame la
probabilité d'usure de piéce .
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Analyse et résultat :

les fréquences de consommation existantes sur le groupe 1 et le groupe 3 pour cette catégorie
de pieces sont comme suit :

» Soit une fréquence de consommation=2
» Soit une fréquence de consommation=5

Cependant une piece qui se consomme chaque 2 ans ou chague 5 ans ne peut pas étre stocké
dans le magasin puisqu’il va enjoindre une perte pour la société qui est le colt de stockage ;
C’est ainsi que j’ai propos¢ de les surveillées par une fréquence d’une fois par mois en
lancant la commande apres réception d’une alerte de probabilité d’usure de la piéce.

Sl
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U : Probabilité de rupture de stock
Q.e : La quantité économique

Le calcul du stock minimal et le stock maximal se fait aprés la détermination du mode
d’approvisionnement envisageable pour chaque groupe des pieces a stocker :

» Groupe 1

» Groupe 3
Geénéralement le mode d’approvisionnement dépend de la quantité et du délai selon les
conditions de travail de chaque société. Ainsi, on peut résumer les modes d’approvisionnement
dans le tableau ci-dessous :

Politique selon v s g
B85 ndeier O Période fixe Période variable
. Programme Point
Quantite fixe d’approvisionnement de commande
Quantité variable Recompletement Opportuniste

Figure 24 : Les modes d’approvisionnements
Puisqu’on travaille sur une quantité de piéce fixe, les deux modes d’approvisionnement qui
seront concerné par ma stratégie sont le groupe 1 et le groupe 3 :

GROUPE 1:

Le mode d’approvisionnement qui sera utilis¢é dans ce groupe est le programme
d’approvisionnement puisque la fréquence de consommation qui dominante suppose une
utilisation d’un dé¢lai fixe.

e Calcul de la quantité économique :
Q.e = (2*N*CL/CU*t)” (1/2)

N : nombre de piece consommé annuellement.
CL : le colt de lancement = nombre de commande*colt de commande par
commande.
t : le taux de possession= codt de stockage/ valeur du stock annuel moyen.
CU : codt unitaire de la piéce.

e Calculer du stock min/stock max :

Stock min=U *Q.e
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Stock max = stock min + Q.e
U: Probabilité de rupture de stock
e Précision de la probabilité de rupture du stock :

Suite au manque d’historique au niveau de la stratégie des piéces de rechange chez le magasin,
j’ai choisi de prendre 50% comme valeur intermédiaire de la probabilité de rupture de stock au
niveau des piéces des 3 machines.

e D¢élai d’approvisionnement :

Le délai d’approvisionnement pour ce groupe est un an étant donné que la stratégie est élaboré
pour des piéces qui ont une fréquence de consommation calculer par ans

GROUPE 3 :

Le mode d’approvisionnement qui sera utilisé dans ce groupe est le point de commande vu
qu’il est dominé par une fréquence de consommation rétrécie est qui est 0.08. Ainsi cette
fréquence correspond a une piece consommable une fois par mois avec un délai variable ; ce
qui veut dire qu’elle peut étre consommeée pendant une période moins d’un mois.

Le groupe 3 est différent du groupe 1 au niveau du délai d’approvisionnement.
Ainsi vous trouvez ci-dessous un schéma explicatif du mode d’approvisionnement.

Le délai d’approvisionnement = 1an —t
t : la durée de réception d’une piece apres passation de la commande
4.3Conclusion :

Cependant, j’ai réussi a élaborer une solution durable pour chaque piece dans chaque machine
appartenant a la catégorie des piéces stockable dans le magasin
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V. Elaboration d’une stratégie au niveau des
pieces a ne pas stocker

5.1Introduction :

Le but de cette partie est de déterminer une solution pour les 2 groupes de piéce non stockable
dans le magasin de piéce de rechange.

5.2Solution proposeé :

Les 2 groupes qui appartiennent a cette catégorie de piéce non stockables sont comme suit :

Groupe 2

CR

Groupe 4

Groupe 2 : il correspond a des piéces rarement utilisables et couteuses.
Alors pour ce genre de piéce j’ai proposé de signer une convention avec leurs fournisseurs.

Groupe 4 : il correspond a des pieces rarement utilisables et a faible co(t.
Alors pour ce genre de piece j’ai proposé de les stocker chez les fournisseurs.

5.3Conclusion :

Apreés I’élaboration d’une solution pour les 4 groupes, alors j’ai rassemblé le travail dans 3 listes
qui résumant la stratégie des 3 machines :
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> Liste finale de la machine B11 :

c D F G H | J K L M 1] 0 P 2} R
Réf Piece de rechange | Libellé Piéce de rechange { PRIX Unit_~| PRIX Con ~ F_-| aBcla| FMR_H ABCIFMA - ACTION - | QUAN.E - | DELAIS APPF - |STOCK DE SECURI - | stock maximal | Quan.moyenne Commentaire
B0 C F Stocker Rupture de stoc)
100 C Cl Stocker Rupture de stoc)
40 C CF Stocker Rupture de stoc)
100000 154 R AR e pas stocker #OMIO!
100000] 15(A R AR e pas stocker H#OIWIO!
2536,803 2818,67] 5B B e pas stocker Réclamation #OIWID! Surveiller |'état de la piecelmois
300 1000 05[C CF Stacker 4,7140452, 345 2] [ 4|
234 260 1C o3 Stocker Rupture de stock 1 1
135 150 S|IC cM e pas stocker __|Réclamation H#DIVID! Surveiller |'état de la pigcelmois
0,33 11 ,08|C r CF Stocker 785113} 36 [ 17 1,
0,831 0,39 ,08|C CF Stacker ,785113] 3 5 16 0
0,855 0,35 06[C IF CF Stocker 785113 3 5| ) 0
6,165 6,85 ,08(C 3 CF Stocker 785113 361 S 16) 0
15 [ELE-RSTCO013 Collier chauff D70L35 230013504 REF 846700 621 630 C Cl e pas stocker Réclamation HDIVID! Surveiller [ état de la pigcelmois
16 ERSCTSI40!350 Collier chautf D75140 220V 3504 815888 585 650 C C e pas stocker Réclamation #OII0! Surveiller [éat de | pigcelmois
17 |ELE-CNTCO003 Contactewr LCIDB0MS-804 1080 1200 s|C C e pas stocker Réclamation #OIID! Surveiller [état de |a pigcelmois
18 8856 384 & CF Stocker Rupture de stocl
19 8856 384 C 3 CF Stocker Rupture de stoc
20 17 130 C CF Stocker Rupture de stoc!
21 3 10 C IF CF Stacker #OIID!
22 MY2V130-15-4 351 330 S(C M Cl e pas stocker Réclamation #OIID! Surveiller |'état de |a pidcelmois
23 2235 255 05|C 3 CF Stacker 4,7140452) 358 2 6 4
24 FILTRE ASPIRATION MATIERE EXTRUDELISE AUXILIARE 1350 1500 S(B Bl e pas stocker Réclamation HOIVID! Surveillerétat de la pigcelmois
25| FILTRE ASPIRATION MATIERE EXTRUDEUSE PRINCIPAL 1350 1500] S(B [ e pas stocker Réclamation #OMIO! Surveiller [état de |a pidcelmois
26 | FIN DE COURSE BRAS TRANCANAGE DEROULEUR 270 300 s|C C e pas stocker Réclamation #OIID! Surveiller [état de | pidcelmois
27 [ELE-CAPTO0035 FIN DE COURSE PORTE BOBINDIR TLMZCKD1S 210 300 S[C C! e pas stocker Réclamation #OIVID! Surveiller|'état e la pigcelmois
28 | FINS DE COURSE TRANCANNAGE 210 300 S[C Cl e pas stocker Réclamation #0IVID! Surveiller [ état de la pigcelmois
29 135 150] E r CF Stocker Rupture de stocl
30 135 150 C IF CF Stocker Rupture de stoc)
kil 35 150 & F CF Stocker Rupture de stocl
FRL DEROULEUR 1200 S[C Cl e pas stocker Réclamation #OIVID! Surveiller [état de |a pigcelmais
FRL BOBINOIR: 17001 S|B Bl e pas stocker Réclamation HOIWID! Surveiller [état de la pigcelmois
34 |FRLBFC4000 FRL PANTIN 1200] S[C [ e pas stocker Réclamation #OMIO! Surveiller [état de |a pidcelmois
35 (ELE-FSELO00G FUSIBLE SIEM SITOR 3NE3 2313504 860 S[C Cl e pas stocker Réclamation #DII0! Surveiller [état de |a piécelmois
53 1C 3 CF Stocker Rupture de stock 1 1 1
600 0,25|C 3 CF Stocker 66666667 355 3 3 6
GUIDE DEGLISS 4020116672 4,45) S[C Cl e pas stocker Réclamation #OMIO! Surveiller [état de |a pidcelmois
GUIDE DEGLISSIT EN LI 4020 16657 4,45 s|C C e pas stocker Réclamation #OMID! Surveiller [état de |a pigcelmois
GUIDE DEGLISSIT EN LI 4020 18657 4,45 5|C Cl e pas stocker Réclamation HOIIOD! Surveiller [état de | pidcelmois
GUIDE DEGUISSIT EN U 4020 16657 4,45 S[C Cl e pas stocker Réclamation HOIVID! Surveiller [état de la pigcelmois
30| C CF Stocker #OIID!
1.5 0,08|C F CF Stacker 178513 361 5 ‘IE 10.5]
1000 1|C 3 CF Stocker Rupture de stock 1
500 0,25(C 3 CF Stocker 66666667 355 3 3 6
300 11C F CF Stocker Rupture de stock
861 144,23 1C CF Stacker Rupture de stock
1000; 05|C IF CF Stacker 4,7140452] 350 2 [ 4
X 65, 0,25|C CF Stocker G,SBGSBﬁ 360 3 3 6
RESISTANCE CORDON RRE/4300/260%H220 1660,413 1344,91 S[B Bl e pas stocker |Réclamation H0IVID! Surveiller ['état de |a pigcelmois
3 ,5[C r CF Stacker 4,7140452 360
0 .5|C CF Stacker , 7140452 360
0 ,5|C 3 CF Stocker 7140452 360

deﬂﬂ‘“ gfd?‘a'ff._cc?ﬁ @
F NUMERO | MONDIAL DU MEMOIRES
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il 30 05(C (d (F Stocker 4,140452 30| 2 b 4
405 45 05|C (F Stocker 4,7140452 30| 2 § 4
405 45 05[C (F Stocker 4,7140452 30| 2 b 4
24 * 05[C (F Stocker 4,7140452 30| 2 b 4
24 ¥ 05|C (F Stocker 4,7140452 30| 2 B 4
135 1 05(C (F Stocker 4,1140452 30| 2 B 4
1 19 05(C (F Stocker 4,1140452 30| 2 f 4
I il 05(C (F Stocker 4,1140452 )| 2 f 4
342 3 05(C (F Stocker 4,1140452 30| 2 b 4
1236 144 05(C (F Stocker 4,7140452 30 2 b 4 ‘
TACHYMETRE MOTELR CABESTAN 4500 5000 5B il Ne pas stocker Réclamation HOMIO! | Surveiller 2t e picelmois ||
TACHYMETRE MOTELR EXTRUDEUSE AUXIL 4500 5000 5B BN Ne pas stocker Réclamation HOMIO. | Surveller ¥t e a picelmais | |
ACHYMETRE MOTELREXTRUDELSE PRACIPAL 4500 5000 58 B Ne pas stocker Réclamation 00! Surveilerétat de a pizcelmos ||
THCHYMETRE MOTELR PLASTICOLOREXTRUDELIGE
AUXL ‘ ‘ 4500 5000 5iB M BM Ne pas stacker Réclamation oI Surveler [état de lapiécelmois ||
PRINCIPAL 4500 5000 5B BN Ne pas stocker Réclamation HOMIO | Surveiler et de a picelmais | |
288 30 05(C (F Stocker 4,7140452 355 2 b 4
45000 50000 1[4 R AR Ne pas stocker i
27000 30000 104 R AR Ne pas stocker 0V
27000 30000 104 R AR Ne pas stocker 00!
21000 30000 1[4 R AR Ne pas stocker i
27000 30000 1[4 R AR Ne pas stocker Ao
1665 185 05(C (F Stocker 4,1140452 355 2 b 4
405 450 0.25(C (F Stocker £, 6666667 32 3 9 b
1350 1500 05[B BF Socket 4 TH04E2 % 2 B ¢
405 450 1t CF Stocker Rupture de stock 1 1 1 |
5400 £000 58 B Ne pas stocker Réclamation 0V Sunveller[état de a pigcelmos ||
720 800 5[ M Ne pas stocker Réclamation LN Surveler [état delapiécelmois ||
405 450 05[C (F Stocker 4,7140452 30 2 B 4
3600 4000 e A BR e pas stocker Ao ‘
2100 3000 5B BM e pas stocker Réclamation HONID! | Surveiler [état de a piécelmois |
1350 1500 5|8 BM Ne pas stacker Réclamation oI Sunveilerétat de apigcelmois ||
1620 1800 18 BF Stocker Rupture de stack 1 1 1
1800 2000 18 BF Stocker Rupture de stack 1 1 1
450 500 1C (F Stocker Rupture de stack 1 1 1
85 SRFI-OFAT Relis Statique Mn de 104 1350 1500 18 BF Stocker Rupture de stock 1 1 1
89 SRFI2M-0HAT Relis Statique Mn de 204 1530 1700 16 BF Stocker Rupture de stock 1 1 1
3000 10000 B F BF 00!
1440 1600 18 F BF Stacker Rupture de stack 1 1 1
70 800 1C F (F Stacker Rupture de stack 1 1 1
1350 1500 18 BF Stocker Rupture de stack 1 1 1
540 £00 ic CF Stocker Rupture de stock 1 1 1

Tableau 16 : Liste final pour la machine B11
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» Liste finale de la machine DELACHEAUX :

C D E K G H | J K L M i 0 P [¥] R
1 Réf Pigce de rechan: {~ Titre Piéce de rechange  * Quantinst: *| PRIX.UNI T P_I* F__=| ABC *| FMR ~|ABCIFM* ACTION  -| QUAN.ECO+| DELAISAPPRC - BTOCK' < STOCK M * Quan.moyennd Commentaire
2 2 207 23 1 C F CF Stacker Rupture de stock 1 1 1
3 2 63 0 1 C F CF Stacker Rupture de stock 1 1 1
4 1 15,255 16,95 1 G F CF Stocker Rupture de stock 1 1 1
5 2 138 22 C F CF Stocker Rupture de stoc 1 1
[ 1 108 2 C CF Stocker Rupture de sto 1 1
7 2 3897 433 C F CF Stocker Rupture de stoc! 1 1
8 1 30000 100000 1 A R AR he pas stocker HONID!
9 4 166, 185 05 C F CF Stacker 4,714045208 32 2 [ 4
10 SIMATIC 85-100U PS 930 Bloc [alimentation 2250 250 5,00 B BM e pas stocker Réclamation #OMI0! Surveiller [état de |a piécelmois
11 G4V DC GESS 431aMAH _|Bloc Crentree 2250 250 5,00 B EM e pas stocker Réclamation #0II0! Surveiler [état de la pigcelmois
12 8430V 0CI 220V AC BESS451-8MR12. Bloc O sortie 2250 2501 5,00 B BM e pas stocker Réclamation HOMIO! Surveiller [état de la pigcelmois
13 ELE-BOTHO003 | Bouton poussoir lumin TLMXB4BW3I365 vert 12357 137, g C CM e pas stocker Réclamation HOWIO! Surveiller [état de la piécelmois
% BRAS DEROLLELR 1 900 1000 05 B F BF Stacker 4,714045208 39 2 [ 4
ECPE73I720PAY CAPTEUR INDUCTIF 673172/DP A4 16362 1618 5 C C e pas stocker Réclamation #OIVI0! Surveiller [état de la piécelmais
K100 16K-2015 ABOAIN 250mé | CAPTELIR PRESENCE DE MATIERE 2 1380 2200 g B B e pas stacker Réclamation HOMIO! Surveiller [état de |a pigcelmois
9000 10000 10 & R AR e pas stocker #OIVI0!
3 039 jAl 0,08 C F CF Stacker 11,78511302 62 9 6 05
7 045 05 0,08 C F CF Stacker 11,78511302 3 g 6 05
3 09 1 0,08 C F CF Stacker 11,7851130 36 S 6 05
18 2 0,08 C F CF Stacker ,7851130: 36 g 16 05
234 | 0,08 [ F CF Stacker 1,7851130. 3 9 6 105
252 3 0,08 C F CF Stacker 1,78511301 36 S 6 05
205 5 0,08 C F CF Stacker 11,7851130 36 S ] 05
1 45 5 0,08 C F CF Stacker 117851130 3 S B 05
2 7 86 0,08 C F CF Stocker 11,7851130 36 S B 05
0702 078 0,08 C F CF Stacker 7851130 36 S B 05
f] ] 0,08 C F CF Stacker ,7851130: 36 S B 05
6,75 5 0,08 C F CF Stocker 7851130 36 5 B 0.5
3 i3 128 0,08 3 F CF Stacker 7851130 36 S B 05
342 38 0,08 C F CF Stacker ,7851130: 36 5 B 05
2087 233 0,08 C F CF Stocker 78511302 362 g i 05
1395 1550 5 G C| Ne pas stocker Réclamation [ Surveiller[état de [a pidcelmois
3600 4000 10 [ R AR Ne pas stocker #OII0!
995,356 1105,95 B F BF Stocker Rupture de sto il
%3 2 C F CF Stacker Rupture de stocl 1
3 £66.9 41 C F CF Stacker Rupture de sto 1
1 30 100 1 C F CF Stacker Rupture de stock 1 1 1
2 675 5 1 C F CF Stocker Rupture de stock 1 1 1
1 432 480 1 C F CF Stacker Rupture de stock 1 1 1
1 270 300 C F CF Stacker Rupture de stock 1
1 07 23 C F CF Stocker Rupture de stock 1
[ 210 300 C F CF Stacker Rupture de stock 1
18000 20000 10 & R AR Ne pas stocker #OIVI0!
540 00 050 C F CF Stacker 4,714045208 359 2 [ 4
2 450 00 S C M Cl Ne pas stacker Réclamation #OMID! Surveiller [état de |a piécelmois
4 295 55 050 C F CF Stacker 4,714045208 360 2 f [
1 540 00 100 C F CF Stocker Rupture de stock 1 1
2 an 00 5 c C Ne pas stocker Réclamation HOMID! Surveiller [état de la piécelmois
135 150 5 F CF Stacker Rupture de stock 1 1
3 350 C F CF Stocker Pupture de stock 1 1
13500 15000 1 A R AR he pas stocker HOID!
1350 1500 5,00 B M BM Ne pas stacker Réclamation #OIMID! Surveiller [état de la pigcelmois
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FUSIBLE 103138124 3 243 21 5,00 C i ] Ne pas stocker Réclamation #OI0! Surveiller [état de la pigcelmois
FLISIBLE 1031381254 252 248 5,01 C Cl e pas stocker Réclamation H#OMID! Surveiler [état de |a pigcelmois
FUSIBLE 10,3138144 3 2097 3 5,0 T ¥ e pas stocker Réclamation [ Surveiller [ état de |a pigcelmois
57 EFS10/38/006000 : 3 231 57 5,0 C ! e pas stocker Réclmation #OI0! Surveiller état de |a piécelmais
[ m——— 7 2 : S|
S8 |EFS14/51025000 14151254 2 5,994 66 50 C Cl e pas stocker Réclamation HOWIO! Surveiller [état de |a piécelmois
59 EFS22/58/1004P 81004 PERC [ 25 825 5,0 C M [l Ne pas stocker Réclamation #O0! Surveiller | état de a piécelmois
60 EFS05120/010000 [ 18 2 5,0 C i & pas stocker Réclamation [ Surveiller état de |a piécelmais
61 EFS05120/002000 4 08 1 50 C ! e pas stocker Réclamation #Oni0! Surveiller [ état de |a pidcelmois
62 EFFS3NA3B12-324 4 531 53 5,0 C Cl e pas stocker Réclamation #0ni0! Surveiller [ état de a piécelmois
72 8 0,01 C F CF Stocker 1178511302 362 5 1 105
4 342 38 0,0 C F CF Stocker 1178511302 362 5 1 105
3 405 450 1,00 C F CF Stacker Rupture de stock 1 1
2 300 1000 1 B F BF Stocker Rupture de stock 1 1
4 450 500 025 C F CF Stocker £, 666666667 3850 3 9 f
135 150 1 C F CF Stocker Rupture de stocl 1 1
10 405 # C F CF Stacker Rupture de stocl 1
ki 350 C F CF Stocker Rupture de stocl 1
630 700 C F CF Stocker Rupture de stocl 1
20 300 1 C F CF Stocker Rupture de stock 1 1 1
T3 RZ4B1HOPD is Statique Tr De 1080 201 1 B F BF Stacker Rupture de stock 1 1 1
74 7504 CELTICI 230V 170115040 915887 Résistance Chauffante De LaBride 1170 Il 2 B M BM e pas stocker Réclamation #oin! Surveiller [ état de |a pidcelmois
75 MRCDB,5LE01230\ _|RESISTANCE: CCH. 1170 30 2 B M BM e pas stocker Réclmation #OI0! Surveiler | état d a pigcelmeis
6 ERSCIDIOLB0R230V31SY RESISTARCE:CCHO1060 230V 3154 1l 1170 1300 2 B M BM e pas stocker Réclamation #0ni0! Surveiller[état dea pigcelmeis
m 10 666 4 C F CF Stocker Rupture de stoc 1
ki 10 63 0 C F CF Stacker Rupture de stocl 1
i) 2 7218 802 C F CF Stocker Rupture de stocl 1
80 1 135 15 C F CF Stacker Rupture de stoc 1
81 3 108 12 1 b F CF Stocker Rupture de stock 1 1 1
62 [ 1485 165 £ F CF Stacker Rupture de stocl
83 4 1495 18,5 C F CF Stocker Rupture de stoc
84 [ 207 23 C F CF Stocker Rupture de stoc!
i) ] 12 18 1 C F CF Stacker Rupture de stock 1 1 1
86 2 189 2 C F CF Stocker Rupture de stoc
87 4 207 23 C F CF Stocker Rupture de stoc
b 2 35 K] C F CF Stocker Rupture de stacl
89 5 1 2 1 C F CF Stocker Rupture de stoc) 1 1
90 2 2 30 C F CF Stocker Rupture de stoc 1
k| 5 a 30 C F CF Stacker Rupture de stocl 1
R 4 27 33 C F CF Stocker Rupture de stoc 1
bk} 10 333 i C F CF Stacker Rupture de stoc 1
34 2 [ 46 1 C F CF Stocker Rupture de stock 1 1
b 2 336 44 C F CF Stacker Rupture de sto
6 22 423 47 C F CF Stocker Rupture de stocl
97 2 02 i C F CF Stocker Rupture de stocl
3 2 882 3 1 £ F CF Stacker Rupture de stock 1 1 1
9 i 5634 626 C F CF Stocker Rupture de stoc
100 2 4014 446 C F CF Stacker Rupture de stocl
0 1 135 1 C F CF Stacker Rupture de stocl
102 4 * 40 C F CF Stacker Rupture de stoc 1
103 2 162 18 1 C F CF Stocker Rupture de stock 1
104 13 153 17 1 C F CF Stacker Rupture de stock 1
105 2 K] 2 1 C F CF Stocker Rupture de stock 1
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1 a7 23 1 C f CF Stocker Rupture de stock 1 1 1

2 U6 i) 1 L f (F Stacker Rupture de stock 1 1 1

4 el 3 1 C f (F Stocker Rupture de stock 1 1 1

1 4R 3 1 C f (F Stocker Rupture de stock 1 1 1

2 459 51 1 C F (F Stacker Rupture de stock 1 1 1

14 £ 0 1 C F (F Stacker Rupture de stock 1 1 1

3 63 0 1 { F (F Stacker Rupture de stock 1 1 1

[ 1053 17 1 L F (F Stocker Rupture de stock 1 1 1

3 615 75 1 L F (F Stocker Rupture de stock 1 1 1

4 1566 14 1 C F CF Stacker Rupture de stock 1 1 1

2 7 33 1 L F (F Stacker Rupture de stock 1 1 1

2 07 33 1 C F (F Stocker Rupture de stock 1 1 1

1 ki 40 1 C f (F Stacker Rupture de stock 1 1 1

1 R4 ki 1 C f CF Stocker Rupture de stock 1 1 1

2 558 £2 1 C f (F Stocker Rupture de stock 1 1 1

2 866 4 1 L f (F Stacker Rupture de stock 1 1 1

2 1028 114 1 L f (F Stocker Rupture de stock 1 1 1

2 1 10 1 L f (F Stacker Rupture de stock 1 1 1

8 504 5 1 C f (F Stacker Rupture de stock 1 1 1

1 i 30 05 L F (F Stocker 4,74045208 359 2 B ¢
i 200 3000 § A M il Ne pas stacker Réclamation 0! Surveiller 6t de la pigcelmais
127% MHEMUTELHEXTRUDBJSE i pAll] 3000 5 A M A Ne pas stocker Réclamation HOVI0! Survellerétat de la piécelmois
128; Esgmmggmmmmm i 20 3000 § A M A Ne pas stocker Réclamation oI Surveller [état de la piéceimois
! mﬁ%%&mmm i pAll] 3000 5 B M BM Ne pas stocker Reéclamation HOI0! Surveiller état de la piécelmois

130 1 0 10 008 L F (F Stocker 1178511302 30 5 1 105
131 SIEMENS BRAB031-60VE2-0ARD | VARIATELR DE YITESSE BOBINOR(2) 2 14500 5000 5 ] N A Ne pas stacker Réclamation [ Surveiller | état de la piécelmois
132 RECTIVARG RTUS4 0720 WARIATELIR OE VITESSE CABESTAN 1 3000 10000 5 ] I i e pas stocker Réclamation 000! Surveiler [état de la picetmois
133 Mutshibishi D700-5C 30400V \/ARIATELIRDE YITESSE DEROLLELIR (2) 2 4500 5000 5 ] N i Ne pas stocker Réclamation [ Surveller état de la piécelmois
134 RECTIVARG RTL4 C850 \/ARIATELR DE WITESSE EXTRUDELISE 2 7200 8000 § A i A Ne pas stocker Réclamation HONi0! Surgeiler [état de la pigcetmois
135 RECTIVARRTUB4DT0 \ARIATELROE VITESSEEXTRUDELISE Awsi] 1 7200 8000 § ] M A Ne pas stocker Réclamation i Surveiler [état de la pigcemois

136 CERKOMD DO LE1280V 5000 1012 TC 00 LA 5 300 1 A F A Stacker Ruptwedestock | 1 1 1

137 CERKOTODMOLE12400 15004 010 STCME2'H00 CERKOMODH0LE1240V 15004 1D10STC 350 3500 1 [ F AF Stocker Rupture de stack 1 1 1

138 | MICA KO0 D150 L40 2300 7500 D10 STC MI2ATS IHeiITs 210 3000 1 B f BF Stacker Rupture de stock 1 1 1

133 MCAKOT0O70 L0230V T20%W 1020 [MCAKGO B70 o0 2300 720 1020 1950 1500 1 B F BF Stocker Rupture de stock 1 1 1
140 NOKIA PID-REGULATELR MODEL T-101 CARTE DE REGULATIONDE TEMPERATLRE| ¢ 2 3000 § B M B e pas stacker Réclamation 400! Surveller ' état de s piécelmois
0 ’ CARTE OE REGULATION DE MITESSE & 3000 § B M BM e pas stocker Réclamation 00! Surveller ' état de s piécelmois
142 SPEED MODULE PC3452 UF 200124y-DCISP CARTE DUPLASTI-COLOR 1 1950 1500 5 B M BM Ne pas stocker Réclamation [ Suurveiller [ état de la iecelmois

Tableau 17 : Liste final pour la machine DELACHEAUX
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> Liste finale de la machine SAMAFOR :

A B C H | J K L M i 0 P 2] R 3 T
1 | Titre équipement * Réf Piéce de rechange [ Titre Piéce de rechange [*| Prixuni || Priscom+| F |~| ABC-| FME-| ABCIFME-| ACTION [-| QUAN.ECO-| DELAIS APPRi-| STOCKMIN | STOCKMAX ~ | Quan.MOYENNE Commentaire
2 CHENILLE |MEC-CRRO0033 75, 6030 £700] 100(B F BF Stocker |Rupture de stock 1 1 1
3 27 30, ,50(C CF Stocker 4,714045208] 60 6 4
4 237 33 50(C CF Stocker 4,714045208] 60 6 4
S 3 1 08|C CF Stacker 11,78511302] 62 13 75
6 10.8 12 ,50(C CF Stacker 4,714045208 359 6 4
i 6,75 5 1,00/1C CF Stocker Rupture de stock 1 1 1
8 | 301 330 5,00[C il Ne pas stocker Réclamation [ Surveiller [état de 3 pidcelmois
3 8,59 95 08[C CF Stacker 11,78511302 64 5 16 5
10 27 0] 08[C CF Stacker 11,78511302 64 5 1 5
1 2475 2,75 ,08C CF Stacker 11,78511302 63 5 1 5
12 405 450] 1,00)1C CF Stocker Rupture de stock 1 1 1
13 17, 19 ,50(C CF Stacker 714045208 354 6 4
1) 26, 29 ,50(C CF Stacker , 714045208] 354 6 4
15 291 33 ,50(C CF Stacker 714045208 354 6 [
16 |ENROULEUR 675 750 5,00[C Cl Ne pas stocker Réclamation #OMI0! Surveiller [état de |a pigcelmois
17 76,5 85| 1,00[C CF Stacker Rupture de stock 1 1
18 36 40] 050[C CF Stocker 4,714045208 354 2 4
19 EXTRUDELSEPRINCIPALE [MUEOBOIOBOMS  [ARRETDHULEROONE 16.2 18] 5.00[C C e pas stocker Réclamation HOMID! Surveiler [état e la piécelmois
20 2,253 251 0,08|C CF Stocker 11,78511302 360 5 1 105
21 EXTRUDEUSE PRINCIPALE [ERSC4030/300% Colier chauf cerm 120144 type 403013004 220y 12204 1356] 5.00[C C e pas stocker Réclamation #OID! Surveiler [état e la piécelmois
22 EXTRUDEUSE PRINCIPALE |ERSCTSMOI3S0NW [ Callier chauff D75140 2201 3504/ 815885 585 650] 200[C C o pas stocker Réclamation H#OMID! Surveiller [état de la piécelmois
23 EXTRUDEUSE PRINCIPALE [ELE-RSTCO001 Coller chauff KO0 DT1SL100 230Vi700% 843604 038 1220] 5.00(C C e pas stocker Réclamation #0I0! Surveiler [état e la piécelmois
24 | o ’ MICAKO110 D163 L38 230\ 7504 ECART 18mm Collier chauffa KO0 D163 L38 230V 7504 ECART 18mm 800 2000, 5.00(C Cl e pas stocker Réclamation #OWI0! Surveiller [état e la piécelmois
25 2235 255 050[C [ Stocker 4,714045208 357 2 B 4
26 EXTRUDEUSE PRINCIPALE [ERSCRREH401E80 |RESISTARCE CORDON RRENA0IB80 4d0W-220Y. 2846,433 36271 5,00(B B o pas stocker Réclamation HOIVI0! Surveiler [état de la piécelmois
27 EXTRUDELISE PRINCIPALE [MRS20070H50I35 ROULEMENT 213141CC A ROTLLE SUR ROULEAUX 3054 1006} 5.00(C C e pas stocker Réclamation #DVI0! Surveiller [état e la piécelmois
28 405 ﬁ‘ 0,08|C CF Stocker 11,78511302 359 5 B 105
23 EXTRUDEUSEPRINCIPALE [MRADIOTOMS0RS _ [ROULEMENTE3MRIGDEABLLES 345 405 s0[c C e pas stocker Réclamation WO | Suweller [2tat de s pigceimois
30 1236 14d] ,50/C CF Stocker 4,714045208 350 2 6 4
kil 288 320 ,50/C CF Stocker 4,714045208 345 2 B 3
32 EXTRUDEUSE PRINCIPALE 3469 341 ,00[C Cl e pas stocker | Réclamation #OIID! Surveiller [ état de la pigcelmois
33 1,143 .27) ,08|C CF Stocker 7851130 363 5 B 5
34 1503 1L67) 08(C CF Stocker , 7851130 363 5 B .5
35 0,381 ,09) ,08|C CF Stocker , 7851130 363 5 B 5
36 3 10] ,08|C CF Stocker 7851130 363 5 B .5
3t 6,714 746 ,08|C F CF Stocker ,7851130: 363 5 B .5
38 |ELECTRIGLE 1350) 15';04 oo IR [cR o pas stocker oI
| 585 650 ,00([C F CF Stocker Rupture de stac!
40 1530, 1700] L00|IC CF Stocker Rupture de stac!
41 576 £40] L00|C CF Stacker Rupture de stoc!
42 |ELECTRIGUE 1710] 1300] 5,00/C C! e pas stocker Réclamation #OWIO! Surveiller [ état de la piécelmois
43 30001 10000] 10,00(B R BR e pas stocker #OMIO!
44 | 315 350[ 5,00/C C! e pas stocker Réclamation #OMIO! Surveiller[état de la piécelmois
45 30 100] 0,08/C CF Stocker 11,78511302 355 5 1B 105
46 315 350] 0.10)C CF Stocker 10,54092553 350 5 15 10
47 360 400[ 1,00[C CF Stacker Rupture de stock 1 1 1
43 30 100] 0,08/C CF Stocker 11,78511302 355 5 1B 105
43 315 350] 0.10|C CF Stocker 10,54092553 350 5 15 1]
50 360 400( 1,00[C CF Stacker Rupture de stock 1 1 1
51 405 450] 0,25/C CF Stocker 6666666667 350 3 3 6
52 540 £00[ 1,00[C CF Stocker Rupture de stock 1 1 1
53 ELECTRIGUE . [FINDECOURSEPORTEDEROULEUR 300! 5.00[C C Me pas stocker Réclamation #OIID! Surveiller [ état de la pigcelmois

ZAKARIA Reda

Page 67




Elaboration d’une stratégie de piece de rechange pour chague machine

54 ELECTR 1% EIT (F Stocker Rupture de stock

55 ELECTRIOUE | [FWOECOURSETELEMECAMOUENCKNACE | Al I i e pas stocker Réclamation $ON ool et s peemeis
% [ 1% g e (F Stocker Rupture de stock

7 ELECTRIGUE CAPTELRPOSITION 1] L A ] e pas stocker Réclamaion SO0 | Sl et icelmls
53 MECAMGLE FRL 1350 0 I I e s stocker Récamation SO0 | Survelen et s pieoeineis
53 MECAMGLE CHANE (ACCUMLLATELR) 1 Bl suc Mo e pas stocker Réclamation SO0 vl et s peeeimeis
f0 HECANOUE PGHCN CHANE (ACCUMLATELR) 00 I Mo pas stocker Récamation SO0 Sl et s piecetmais
61 ELECTRIGLE THCHYNETREMOTELREXTRUDELISE RRICIPAL AL 1 56 M |8 Hepas stocker Réclamation SO0 | Sl ol pidcelmls
2 ELECTRIGUE TACHYMETRE MOTELRPLASTICOLOREXTRLOELSE. a0 0 55 M [ e pas stocker Récamation SO0 | Sl et s pecelmols
63 ELECTRIGUE TACHYMETRE MOTELRCHENLLE n 0 56 M [BM Hepas stocker Réclamation SO0 | Sl et idcelmls
4 0000 0ol WOOE R JER e pas stocker Gl

£ LA YA 1 (F Stocker Rupture de stock

£ 0 S O e pas stocker G

il A e pas stocker 10

8 280 I i e pas stocker Réclmalion SO0 | Suwellenfetat el apicelmos
£ 0000 oo w0ooA R IR Hepas tocker o

[ Blc denveld) j 24 00 5008 il e pas stocker Réclmalion 0N | Suellenleta e apcelms
Il BLOCOE SCRTE(Y 20 m smp Mo [e e pas stocker Réclamation SO0 vl et s pieemeis
1 4ol 50000 I e pas stocker Gl

1 00 3000 L] S e pas stocker G

il 20000 30000 M R | e pas stocker 10

1 L O Nepas tocker o

I T e pas stocker G

1 SIMATIC $5-951) 6E3S 035-BMAQG Bloc CPU ‘I8 00241 0U1 B 0CI4Y 150 0 o Hepas tocker Gl

I IBESS 4B4-BHCH Bloc dene ANALOG 4y -1V 2 - 1 il e pas stacker Réclamation SO0 Sl et s pecetmels
(i (BESS 4T0-BHARY Bloc e st AALOG 2t 0V w0 sm SME M [o Hepas stooker Réclamation SO | Sl et ioeimls
il (GESS 4T0-BHCH Bl desonie ANALOG #24d, 20md 200 =0 SmE M [ e pas stocker Récamation SO0 | Sl et s piecetmois
il (BESS 43HBHA Bloc derrée LGTAL 8241 00 w0 sm SmE M (B Hepas stocker Réclamaion SN0 | Sl et icelmls
f BESS 441-GHAT Bl de e (GTAL 4 24 OC 054 20 m smp Mo [e e s stocker Réclamation SN0 vl et s pieeineis
i 50 g0 0s0C (F Socker 4 U008 3

il 1,5 5 050 (F Sooker 4 74045208 il

Tableau 18 : Liste final pour la machine SAMAFOR
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Chapitre 4

STRATEGIE DE PIECE OBSOLETE ET
INTERPRETATION DES REALISATIONS DE CE
PROJET.

\ous trouvez dans cette partie :
v' Elaboration des listes des pieces obsolétes de la zone 3
v' Solution de remede pour les piéces obsoléetes
v’ Calcule du gain prévu pour ce projet
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|. Elaboration d’une stratégie des piéces obsolétes

et la solution de reméde pour ces pieces

1.1Introduction :
Le but ultime de cette partie est de déterminer les pieces obsolétes des 3 machines en
proposant une solution permettant la pérennisation du rendement.

1.2Elaboration de la liste des pieces obsolétes :

Suite a une collaboration avec le chef d’atelier mécanique nous avons réussi a recenser
15 piéces mécaniques obsolétes appartenant a la zone 3 de production :

* Poulie de renvoi de DELACHEAUX
* Poulie de renvoi

* Poulie de renvoi avec rainure

» Poulie compteur métrique

* Pointe
* contre pointe
+  Galet

» Arbre galet

» Poulie de renvoi de B11

* Poulie de renvoie de SAMAFOR
« Contre pointe de SAMAFOR

» Support de bobine

L’analyse du contenu des listes types que j’ai réalisé des 3 machines m’a permis de
dégager 2 types de piece électriques obsolétes et qui sont :

» Les variateurs

* Les automates
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Concernant les variateurs, la cartographie ci-dessous représente la répartition de 1’équipement
électrique sur les 3 lignes de production.

14/15 des variateurs installés au
niveau B11,DELACHAUX ET
SAMAFOR sont obsolétes

Figure 25 : Cartographie des variateurs obsoletes
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Quant a les automates, la cartographie ci-dessous représente ainsi la répartition de

I'équipement électrique sur les 3 machines de la zone 3.
| Adtomale : TELEMECANIQUE

Somofor

5/6 des automates installés au
niveau B11,DELACHAUX ET
SAMAFOR sont obsolétes

Figure 26 : Cartographie des automates obsoletes

1.3Solution de remede des piéeces obsoleétes :

”
La solution adoptée pour les piéces consiste a préparer le plan de chaque piéce obsoléte. En
effet, I’envoi de ces plans directement vers le fournisseur est une stratégie rentable pour la
société que c¢a soit au niveau de la minimisation des pertes du temps ou au niveau de la
pérennisation du travail.

Durant ma période de stage j’ai pu préparer et Vérifier les plans des piéces suivants :

* Poulie de renvoi de DELACHEAUX
* Poulie de renvoi

* Poulie de renvoi avec rainure

» Poulie compteur métrique

» Pointe
* contre pointe
+  Galet

» Arbre galet
* Poulie de renvoi de la B11
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Les 9 plans que j’ai réalisés et vérifiés sont ci-dessous :

Voir Annexe 4,5,6,7,8,9,10,11 et 12.

La solution pragmatique pour les 2 équipements électriques consiste a les renouveler. Cela va
répondre a la stratégie du projet « oufok » qui vise la pérennisation du rendement.

1.4Conclusion :

Les solutions que j’ai adoptées pour les pieces obsolétes mécaniques et électriques ne sont pas
définitives pour la société mais seront rentable par rapport a 1’état initial.

. Interprétation des réalisations du projet

2.11ntroduction :
Cette partie est un récapitulatif du gain de la société Nexans SIM a travers la mise en place
de la stratégie de piéce de rechange pour les 3 machines de production.

2.2Evaluation du gain du projet :
Dans cette partie j’ai calculé le gain prévu de cette stratégie a partir d’'un ensemble
d’information que j’ai rassemblé sous forme de tableau pour chaque machine :

| DELACHAUX |
Prix Quan.moy PRIX.MOY

23 1 23
70 1 70
16,95 1 16,95
22 1 22
12 1 12
43,3 1 43,3
185 4 740
1000 4 4000
1,1 10,5 11,55
05 10,5 5,25
1 10,5 105
2 10,5 21
26 10,5 27,3
28 10,5 294
25 10,5 26,25
5 10,5 52,5
8,6 10,5 90,3
0,78 10,5 8,19
10 10,5 105
75 10,5 78,75
12,8 10,5 134,4
38 10,5 399
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23,3 10,5 244,65
1105,95 1 1105,95
27 1 27
741 1 741
100 1 100
75 1 75
480 1 480
300 1 300
23 1 23
300 1 300
600 4 2400
255 4 1020
600 1 600
150 1 150
350 1 350
8 10,5 84
3,8 10,5 39,9
450 1 450
1000 1 1000
500 6 3000
150 1 150
45 1 45
350 1 350
700 1 700
800 1 800
1200 1 1200
74 1 74
70 1 70
802 1 802
15 1 15
12 1 12
16,5 1 16,5
16,5 1 16,5
23 1 23
18 1 18
21 1 21
23 1 23
35 1 35
20 1 20
30 1 30
30 1 30
33 1 33
37 1 37
46 1 46
44 1 44
47 1 47
78 1 78
98 1 98
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626 1 626

446 1 446

15 1 15

40 1 40

18 1 18

17 1 17

21 1 21

23 1 23

24 1 24

33 1 33

31 1 31

51 1 51

70 1 70

70 1 70

117 1 117

75 1 75

174 1 174

33 1 33

33 1 33

40 1 40

36 1 36

62 1 62

74 1 74

114 1 114

160 1 160

56 1 56

350 4 1400

100 10,5 1050

3500 1 3500

3500 1 3500

3000 1 3000

1500 1 1500

le coOt estimé du stock pour
la machine DELACHEAUX 39660,14
le colt actuel du stock 20271
le colt de panne/H 2116
la durée de panne /an 96 H
le colt de panne/an 203136

Tableau 19 : Récapitulatif des colts de la machine DELACHEAUX
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B11l
Prix Quan.MOY PRIX.MOY
60 1 60
100 1 100
40 1 40
1000 4 4000
260 1 260
1,1 11,5 12,65
0,99 10,5 10,395
0,95 10,5 9,975
6,85 10,5 71,925
984 1 984
984 1 984
130 1 130
255 4 1020
150 1 150
150 1 150
150 1 150
59 1 59
600 6 3600
7,5 10,5 78,75
1000 1 1000
500 6 3000
300 1 300
144,29 1 144,29
1000 4 4000
65 6 390
23 4 92
30 4 120
30 4 120
30 4 120
45 4 180
45 4 180
36 4 144
36 4 144
15 4 60
19 4 76
20 4 80
38 4 152
144 4 576
320 4 1280
185 4 740
450 6 2700
1500 4 6000
450 1 450
450 4 1800
1800 1 1800
2000 1 2000
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500 1 500
1500 1 1500
1700 1 1700
1600 1 1600
800 1 800
1500 1 1500
600 1 600
le colt estimé du stock pour
la machine B11 47718,985
le colt actuel du stock 37710
le colt de panne/H 1461
la durée de panne /H
pendant un an 96
le colt de panne/ans 140256

Tableau 20 : Récapitulatif des codts de la machine B11

SAMAFOR |
Prix Quan.MOYE PRIX.MOY

6700 1 6700
30 4 120
33 4 132
1 7,5 7,5
12 4 48
7,5 1 7,5
9,5 10,5 99,75
30 10,5 315
2,75 10,5 28,875
450 1 450
19 4 76
29 4 116
33 4 132
85 1 85
40 4 160
2,51 10,5 26,355
255 4 1020
45 10,5 4725
144 4 576
320 9 2880
1,27 10,5 13,335
1,67 10,5 17,535
1,09 10,5 11,445
10 10,5 105
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7,46 10,5 78,33
650 1 650
1700 1 1700
640 1 640
100 10,5 1050
350 10 3500
400 1 400
100 10,5 1050
350 10 3500
400 1 400
450 6 2700
600 1 600
150 1 150
150 1 150
144,29 1 144,29
600 4 2400
185 4 740
le colt estimé du stock pour

la machine SAMAOR 33452,415

le colt actuel du stock 51440

le colt de panne/H 1291
la durée de panne /H
pendant un an 96
le colt de panne/an 123936

Tableau 21 : Récapitulatif des colts de la machine SAMAFOR
La durée de panne /H pendantunan =96 =8 * 12
8 : La durée moyenne pour ramener une piece de chez le fournisseur

12 : Le nombre d’arrét de machine par an qui du au manque de piéce de rechange dans le
magasin.

Le colt de panne/an = le colt de panne/H * la durée de panne/H pendant un an

> Aprés avoir élaboré une étude matérielle de chaque machine. J’ai rassemblé les
3 tableaux dans un seul tableau afin de préciser le gain global de cette strategie.
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» Tableau récapitulatif des colts pour les 3 machines :

EN DH
Le colt du stock des
3 machines 120831,54
Le codt actuel du
stock des 3 machines 109421
Le colt de panne
moyen des 3
machines/an 155776
Le codt qui sera
investie par Nexans 11410,54

Tableau 22 : Récapitulatif des colts des 3 machines
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CONCLUSION GENERALE

La concurrence internationale, la nécessité d’étre d’avantage a 1’écoute des clients, la
rapidité des innovations et la difficulté grandissante a prévoir et a gérer les risques, sont des
données qui ont conduit Nexans a prendre conscience de I’importance des 2 facteurs majeures
dans le monde de toute entreprise et qui sont la gestion des pertes et 1’organisation, chose qui
a été traduite par la mise en place du projet ALOFOQ 2015 dans sa deuxiéme phase.
L’objectif de ce travail était la mise en ceuvre d’une stratégie de piece de rechange au sein
d’une zone de production du céble, en effet le travail réalisé permet le développement de
plusieurs aspects tel que :

» Lamise en place d’un systéme de prévision de besoin pour les pieces de rechange
stockables a partir de I’interprétation de la classification ABC/FMR.

= Elaboration d’une solution pragmatique pour les piéces de rechange non stockables.

= L’énumération des pieces obsolétes et la mise en place d’une solution pragmatique

pour chaque piéce obsoléte.

Cependant, le développement de ces aspects dans une durée prolongée ne peut étre que le
fruit de 3 grandes objectifs qui seront vérifiés par la suite :
* La diminution du temps d’arrét des 3 machines de production du céble de la zone 3.
= L’optimisation des colts du magasin de stock

= [’amélioration des conditions de travail dans le service du magasin de stock

Les perspectives de continuité de ce travail se présentent dans le suivi des entrées-sorties au
niveau du magasin, j’ai proposé ainsi un modeéle de tableau de bord contrélant la
consommation des pieces de rechange. En effet, cela permet d’enregistrer 1’historique de
consommation des pieces de rechange afin de réinitialiser les calculs au niveau de la stratégie
d’analyse de besoin de chaque machine de la zone 3 ou de n’importe quel machine de

production du céble.
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ANNEXES
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ANNEXE 1 : Classification FMR pour la machine B11
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ANNEXE 2 : Classification FMR pour la machine

A - N R = P

T F Class_F FMR |
2 1.00 10.00| R 43
3 0.50 10.00| R 50
4 0.50 10.00| R
5 0.08 10.00| R~ =1
= 0.50 10.00| R 52
7 1.00 10.00| R c3
8 5.00 0|k
3 0.02 0|k S4
10 0.08 i0|R 55
11 0.08 0|~ c6
12 1.00 0|~
13 0.50 10.00| R 57
14 1. 50| OO}k 55
15
15 53
17 60
15 51
13
o 62
21 63
=2 64
23
24 65
25 66
<6 67
27
S5 65
23 63
S 70
3
35 71
33 72
>4 73
35
36 74
37 75
35 76
33
40 L
a1 78
az
B 73
3 80
as 81
a5 82
a7 a3
as 84
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ANNEXE 3 : Classification FMR pour la machine

A
F | ClassF | FMR

1

DELACHEAUX

55
56
57
58
53
&0
&1
62
E3
64
65
EE
E7
63
63
70
71
=
73
74
75
76
7
78
79
20
a1
32
23
24
85
26
a7
g3
239
30
a1
92
93
94
95
96
97
98
93
100

101
102
103
104
105
106
107
103
1039
1o
11

nz
13
14
15
1e
"
1z
13
120
121
122
123
124
125
126
127
128
129
130
13
132
133
134
135
136
137
138
133
140
141
142

i c i
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ANNEXE 4 : Plan de la poulie de métrage de la machine
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ANNEXE 5 : Plan de la poulie de renvoi de la machine
DELACHEAUX
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ANNEXE 6 : Plan d’un arbre de la machine
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ANNEXEY : Plan d’une poulie de renvoie de la machine
B11
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ANNEXE 8 : Plan d’une contre pointe de la machine B11
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ANNEXE 9 : Plan d’un galet de la machine DELACHEAUX

o [&] m <
< 4
92
9 9
T o=
= = - — .
N o n
(8] [s] [s]
e| © e
© 3
= _— z
Coupe A-A
Echelle : 1:1 L
N 2
DESIGNED BY:
R.ZAKARIA I -
DATE: H
|___07/04/2015 | -
] HASSAN NexanS o HE I
OATE: F -
XXX
SIZE E _
YISO GALET_DELACHAUX o -
b SCALE WEIGHT (kg) DRAWING NUMBER SHEET c - 1
Tl | XKX ) 6.0.4 17 3=
This drawing is our property; it can't be reproduced or communicated without our written agreement. A -
1 1 1 | 1 1 1 | 1 1]
D I L | A

ZAKARIA Reda Page 91




Elaboration d’une stratégie des pieces obsolétes et évaluation du gain
de projet

ANNEXE 10 : Plan d’une poulie de la machine B11
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ANNEXE 11 : Plan d’une poulie de renvoie de la machine
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