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   INTRODUCTION GENERALE 

 

En période de crise, la gestion de stock doit être remise au centre des préoccupations des 

entreprises. Comme nous le constatons quotidiennement, le contexte économique s’est 

considérablement durcit, l’entreprise a donc intérêt à optimiser sa gestion de stock. Mais avant 

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

Quand on parle de gestion des stocks, on ne parle pas uniquement de matières premières ou de 

produits semi-finis. Il s’agit aussi du stock de produits finis, cette gestion des stocks consiste à 

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

Ainsi, une bonne gestion de stock consiste à 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 coûts.  

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 l’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 l’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 façon générale le Groupe Nexans comme étant une société  

de câblage 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 deuxième chapitre consistera à présenter le projet dans sa globalité, en élaborant le plan 

d’action basé sur l’analyse fonctionnelle.  

Chapitre 3 : 

Le troisième chapitre est consacré à l’élaboration de la stratégie des pièces de rechange au 

sein  de la zone trois de production, en adoptant une solution optimale pour les pièces des trois 

machines.. 

Chapitre 4 :  

Ce chapitre sera divisé en deux parties, la premiére partie est dédié à la mise en œuvre de 

la stratégie des pièces de rechange obsolètes dans la zone trois de production. La deuxième 

partie  est consacré à la présentation des fruits accueillis par le projet. 
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Chapitre 1 : 

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

 

 Présentation de Nexans Maroc 

 Présentation de Nexans SIM  

 Processus de production 
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I. Présentation de Nexans Maroc : 

1.1Historique de l’entreprise : 

Fondé il y a plus de soixante ans, Nexans Maroc perpétue la diversité des métiers initiés par 

CGE Maroc sur le marché de l’électricité. Cette force développée sur le marché marocain lui 

permet de mettre en avant son savoir-faire autour des métiers du câble et de consolider sa 

position de leader dans les secteurs de l’infrastructure, de l’industrie et du bâtiment. 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 câblerie caoutchouc. 

1952 Premières productions de transformateurs. 

1962 
Production de câbles d'énergie basse et moyenne tension à isolation 

plastique 

1963 Premières productions de batteries au plomb. 

1964 Premières productions de tableaux et d'équipement d'énergie 

1971 Premières productions de câbles téléphoniques. 

1978 Implantation sur le site de Casablanca 

1983 Introduction à 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 câbles automobiles 

2003 Démarrage de l’activité des câbles automobiles 

2009 Démarrage de l’activité des câbles aéronautiques 

2015 Démarrage du projet « oufouk » 
                               Tableau 1 :Historique de Nexans  

1.2 Chiffre clé : 

 Les principaux marchés du groupe Nexans 

Inscrivant l’énergie au cœur de son développement, Nexans est un acteur mondial des marchés 

d’infrastructures, de l’industrie, du bâtiment et des réseaux locaux de transmission de données. 

Enérgie : 47% des activités du groupe 

 Câbles et accessoires : haute, moyenne et basse tension ; 

 Liaisons aériennes, enterrées et sous-marines ; 

 Principalement implanté en Europe, au Canada et en Asie du sud-

est. 
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Télecoms : 21% des activités du groupe 

 Câbles de réseau, composants et systèmes de câblage ; 

 Cuivre et fibre optique ; 

 Production dans 18 pays. 

Fils conducteurs : 25% des activités du groupe 

 Fils machines, conducteurs et fils émaillés ; 

 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-après 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 câbles d’énergie sous-marins, 

N°1 européen pour les fils machines, 

N°1 européen pour les câbles en cuivre des réseaux Télécom, 

N°1 européen pour les câbles d’équipement, 

N°1 européen pour les câbles spéciaux de transmission de données, 

N°2 mondial pour les systèmes de câblage des réseaux locaux, 

N°2 mondial pour les câbles 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 : 

 Site Industriel de Mohammedia. – SIM 

 Site Industriel de Casablanca. – SIC 

-Le site de Mohammedia qui regroupe les unités de métallurgie, câble d’énergie, 

câble téléphonique, câble automobile et du câble aéronautique. 

-Le site de Casablanca qui regroupe les unités de cellules moyenne tension, des 

postes préfabriqués, des batteries et des transformateurs. 

II. Présentation de Nexans SIM 

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

La métallurgie 1 et 2 sont les unités principales de production à la société Nexans Maroc au site 

Mohammedia, elles ont le rôle de : Fournir toutes les unités par les matières principales de 

production (Aluminium, cuivre et l’Almélec.) 

 

 Fabrication de la matière de la câblerie : 

 Câbles nus 

 Câbles de terres. 

 Câble de transport de courant. 

2.1.2 Unité automobile : 

Depuis le démarrage de son activité des câbles 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 câbles fiables et à 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 systèmes logistiques pour assurer des livraisons dans les 

délais impartis et dans les meilleures conditions. La société Nexans Maroc fournit à l’industrie 

automobile une large gamme de produits (fils conducteurs, fils émaillés pour les moteurs 

électriques).Grâce à Nexans Maroc aujourd’hui ; les voitures contiennent une moyenne de 3 à 

5 KM des câbles cuivre ou en alliage de cuivre. 

 

 

2.1.3Unité câble énergie : 

Cette unité de fabrication regroupe deux unités principales : 

Unité Câbles Domestiques (UCD) : 

 Câbles B.T (basse tension) domestiques. 

  Câbles d’installations domestiques courantes. 

  Alimentation de petits appareils électrodomestiques mobiles ou semi mobiles. 

  Transmissions des boudes Hertziennes de télévision. 

Unité Câbles Industriels (UCI) : 

 Câbles moyenne tension M.T 

 Câbles signalisations télécommandes 

 Câbles B.T industriels 

Avec ces deux unités la société produit et fournit actuellement les câbles de haute technologie 

pour l’énergie et les télécommunications que l’entreprise est plus particulièrement bien placée. 

 

2.1.4 Unité câbles téléphoniques (UCT) : 

Nexans Maroc produit spécialement une unité des câbles téléphoniques pour Maroc Télécom 

PTT 
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 Câble PTT : 

 Installation de téléphonie privée et de transmission de 

courant faible. 

 Liaisons des réseaux urbains 

 

2.1.5Unité aéronautique : 

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

Etuvage,gainage, conditionnement, isolation et rubanage sont les étapes de fabrication du câble 

aéronautique. 

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

2.2.Organigramme : 

                                   Figure 1 : Organigramme de Nexans SIM 

 

III. Processus de production  
 

Voici un shéma déscriptif qui donne une vision général sur le processus de production du câble  

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 diamètre chaud. 

 6 : Bac de refroidissement. 

 7 : Sécheur. 

 8 : Marqueuse. 

 9 : Accumulateur e refroidissement. 

 10 : Teste de diamètre froid. 

 11 : Sparker. 

 12 : Détecteur d’excentricité. 

 13 : Bobinoir. 
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3.2. Description des éléments de la ligne : 

 

o Dérouleur : 

La chaîne de production SAMP commence par un 

double dérouleur sous forme de deux cornés creux colées 

l’un à l’autre, qui sont équipés par deux moteurs 

asynchrone .Ils ont pour rôle de défiler les torons des fils 

de cuivre. 

                                                                                           

                                                                                            Figure 3 : Un dérouleur  

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 câbles de transmission de données 

nécessitent un préchauffage inductif du conducteur en 

effet l'humidité et les divers résidus sont éliminés de la 

surface du conducteur ; ce préchauffage se fait à l’aide 

d’un préchauffeur.                                                                                                                                               

                                                                                     Figure 4 : Un préchauffeur    

 

 

o Plasticolor : 

Les stations de mélange plasticolor sont conçues 

pour l’industrie de transformation de matières 

plastiques. Cet appareil contient des matières 

plastiques colorées.      

 

 

                                                                                         Figure 5 : Un plasticolor 

o Extrudeuse : 

Le procédé d’extrusion est très utilisé pour le travail des matières plastique, en particulier 

dans le cas des matières thermoplastiques. Ce procédé est tout indiqué pour la confection de 

tubes, de tuyaux, des câbles électriques isolés etc. Le principe de ce procédé est simple, la 

matière à travailler est chauffer de façon à la rendre plastique, elle est ensuite passée à travers 

une filière puis refroidie et expulsée .La matière prend alors la forme de la filière. 
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a. La matière première utilisée pour l’extrusion : 

La matière première utilisée pour l’extrusion est le plastique. Les matières plastiques peuvent 

être classées en deux groupes principaux suivent leur comportement à la chaleur :  

 les matières thermoplastiques. 

 Les matières thermodurcissables. 

Les matières thermoplastiques sont des produits qui peuvent être toujours fondus sous 

l’action de la chaleur et qui se solidifient au cours du refroidissement en devenant durs. 

Aucun phénomène chimique ne se produit pendent le temps de chauffage et le produit reste 

semblable a lui-même.  

Les matières thermodurcissables sont des produits pour lesquels l’action de la chaleur a 

pour effet de modifier leur structure chimique. Lorsque ces produits sont moulés à chaud, au 

refroidissement ils deviennent durs, infusibles et insolubles dans les solvants organiques. Ils 

gardent définitivement la forme qu’ils ont acquise à chaud.   

Dans notre cas on emploi le polychlorure de vinyle (PVC), sa température d’injection étant 

140 à150 °C. 

 

b. Technique de fonctionnement d’une extrudeuse : 
 L’appareil utilisé dans ce procédé est connu sous 

différents noms, tels que machines à forcer, machines 

à profiler, machines à extrusion, ou plus couramment 

boudineuse. La figure 10 donne le schéma du 

fonctionnement d’une extrudeuse. La trémie reçoit la 

matière à extruder qui est envoyée dans un cylindre 

contenant une vis, genre vis d’Archimède, mue par un 

piston. Le cylindre est chauffée, la matière est 

entrainée et comprimée par la vis puis rendue 

plastique par le chauffage du cylindre. A la sortie du 

cylindre la matière est introduite dans une seconde 

pièce chauffé appelée tête. 

                                                                                      Figure 6 : Une extrudeuse  

Puis elle est comprimée contre une grille, passe au 

traverse de cette grille et introduite dans La filière qui 

lui donne la forme désirée. Les profilés obtenus après 

passage dans la filière, 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 à pas 

décroissante. 

Elle est construite le plus souvent en alliage de 

nickel et doit être polie pour permettre le passage 

uniforme de la matière dans le cylindre. La vis sert 

à transporter et comprimer la matière plastique le 

long du cylindre. La température de la vis doit être 

telle que la matière n’adhère pas sur les filets. 

                                                                                 Figure 8 : Une extrudeuse 

Le cylindre est en général en acier spécial, il est à double paroi pour permettre son chauffage 

ou son refroidissement. Le chauffage se fait de différentes façons : par circulation d’eau chaude, 

de vapeur surchauffée, d’huile chaude ou électriquement ; le mode de chauffage dépend 

beaucoup de la température de ramollissement de la matière plastique travaillée. Aucun mode 

chauffage n’a encore donné de résultats satisfaisants, notons que le chauffage électrique est très 

souvent la cause de surchauffes de la matière travaillée. Il semble que le chauffage à vapeur 

bien contrôlé présente des avantages très sérieux sur les autres modes de chauffage.  

La température à laquelle doit être porté le cylindre dépend de la matière plastique utilisée 

et du jeu qui existe entre le cylindre et la vis est petite. 

 Le cylindre possède une ouverture sur 

laquelle est insérée la trémie est entourée d’une 

chemise permettant de chauffer ou de refroidir 

la matière introduite, très souvent il est 

nécessaire de refroidir pour éviter que la matière 

colle le long des parois de la trémie. Le jeu qui 

existe entre le cylindre et la vis est très 

important, c’est lui, en effet, qui commande la 

pression développée dans le cylindre ; le jeu 

est en général de l’ordre de 0.2 mm 

A l’extrémité du cylindre se trouve la tête de 

l’extrudeuse.     

                                                                      Figure 9 : La tête de l’extrudeuse. 
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o Détail d’une zone : 

 
On trouve une flèche au niveau du cylindre 

qui est constitué d’une vis sans fin, cette 

flèche indique le sens de la matière 

thermoplastique, un thermocouple qui mesure 

la température de chauffage de la matière et 

une partie pour le refroidissement par 

circulation de l’eau. 

 

                                                                     Figure 10 : Détail du contenu du vis 

 

o Teste de diamètre chaud : 

 
Ce cuivre isolé par la matière chaude subit 

à un premier contrôle de diamètre nommé test 

de diamètre à chaud à l’aide de l’appareil de 

mesure représenter dans figure 15. 

 

 

                                                                     Figure 11 : Le test du diamètre  

 

 

o Bac et accumulateur de refroidissement :  

 
L’étape qui suit c’est de refroidir le câble, 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 câble ;on fait cet aspect pour que le temps de 

séjour du câble 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 câble (le nom du constructeur Nexans et la référence de câble), il faut 

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

                  

  

 

 

 

                              Figure 13 : Une marqueuse  

 

o Teste de diamètre froid : 

L’appareil de teste de diamètre à froid nous donne la valeur du diamètre, et il faut que cette 

valeur correspond à celle décrit dans la fiche technique. 

 

 

 

 

 

 

 

                         Figure 14 : L’appareil du test de diamètre  

 

 

 

o Détecteur d’excentricité et Sparcker : 

Afin de valider la qualité du câble pour répondre aux besoins des clients, on teste : 

L’excentricité du cuivre par rapport aux matières isolantes (PVC) à l’aide de détecteur 

d’excentricité. L’isolation du câble 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 à enrouler le câble 

dans une bobine.  

 

 

 

 

 

 

 

 

                               Figure 16 : Un bobinoir 
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CHAPITRE 2 
 

Présentation du projet 
Vous trouvez dans cette partie : 

 Contexte général du projet 

 Analyse fonctionnelle du projet 

 Méthode des 3Q+OPC 

 Constat et enjeux 

 Plan élaborer pour le projet  
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I. 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 pièces de rechange dans une zone de production » entre dans le cadre d’une 

grande vision de l’entreprise Nexans SIM qui porte sur l’augmentation du rendement de la 

société a travers le changement du processus de travail pour certain département et 

l’amélioration pour certain d’autre.  

 La raison 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 grâce a une étude qui a était faite avant ma période de Projet de fin 

d’étude. 

Les trois machines sont les suivantes : 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 SAMAFOR 

 

 

 

 

 

 

                                                                 Figure17 :la machine SAMAFOR 
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 DELACHAUX 

 

 

 

 

 

 

 

                                                                                                                                                                  

Figure18 : la machine DELACHEAUX 

                                                                   

 

 

 

 

  B11 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                     Figure19 :la machine B11 
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1.2.Cahier de charges 

1.2.1.Objectif du travail demandé : 

Titre : 

 « La mise en oeuvre d’une stratégie de gestion des pièces 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 techniques : maîtrise des domaines mécaniques, méthodiques et productique: 

systèmes et mécanismes mécaniques,stratégie de    gestion,stratégie d’oraganisation , 

modélisation 2D& 3D, dessin industriel… 

  Contraintes Organisationnelles : respect du mode de fonctionnement de la société, 

enchainement des opérations et tâches 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 à causes de l’indisponibilité et les charges du personnel dans 

l’établissement Nexans SIM. 

 

1.2.3 Acteurs du projet : 

Maitre d’œuvre : Faculté des Sciences et Techniques Fès Saiss, cycle d’ingénieur en Génie 

Mécanique, présenté par Mr. Reda ZAKARIA, Etudiant en filière :Conception Mécanique et 

Innovation. 

Avec le suivi et l’encadrement de : 

  M. Yassine AKHERIF : Ingénieur en Maintenance. 

 M. Ahmed BAALI : 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 à la fin de leur cursus. Au cours de ce 

stage, on doit utiliser nos acquis et nos compétences pour résoudre l’ensemble des difficultés 

rencontrées dans la réalisation du travail qui nous a été confié. 

 

1.2.5.Objectif et besoin exprimé : 

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

 

 Réduire le temps d’arrêt de production des machines qui est dûe au pièce de 

rechange. 
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 Optimisé les dépenses de la société   

 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 être traduit 

par la suite par un  plan de travail . 

 

Méthodes RESEAU (6 méthodes) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1.3.1.La recherche intuitive : 

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

 Répondre à 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 pièces de rechange 

 Travailler avec une stratégie qui reflète la valaur de l’entreprise au temps  

qu’une multi national leader en matière de production du câble. 

 Augmenter la production de la société 

 

1.3.2.L’examen de l’environnement : 

Recherche intuitive 

Examen de l’environnement 

                                Sequential Analysis Functional Element 

Examen des efforts 

Analyse d’un produit de référence 

Utilisation des normes 

R 

E 

S 

E 

A 

U 
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Au cours de sa « vie », une stratégie franchira plusieurs étapes. Il se trouvera alors en interaction 

avec des lieux, des systèmes et des gens différents. Il devra alors s’adapter à ces contextes, de 

manière à continuer à rendre les services attendus. Il faut alors: 

1) considérer plusieurs situations dans lesquelles le produit, le système 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 cinq 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  

 

 

 

 

 

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

 

Faciliter le travail du service maintenance 

 

 

 

Organiser le travail du magasin 

 

 

stratégie de 
pièce de 
rechange

Magasin

les machines

zone 3

Propreté 

Bruit

Service 
maintenance 

2 

1 

6 

3 

5 

4 

1 

2 
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Améliorer le rendement et la fiabilité des machines 

 

 

 

Augmenter  le taux de production de la zone 3  

 

 

 

Garder la propreté de la zone 3 

 

 

Diminuer le bruit des machines  

 

1.3.3.La méthode SAFE : 

Sequential Analysis of Functional Element : 
– Méthode très simple à mettre en œuvre : 

1- Il faut imaginer des scénarios d’utilisation de cette stratégie. 

2- Chaque action d’utilisation donne lieu à une fonction. 

Opération ayant rapport avec l'utilisation Fonction relevés  

Changer une pièce dans l'une des machines de 
la zone3 

Trouver la pièce chez le magasin de stock 
immédiatement après la déclaration de la panne 

Chercher une pièce sur la GMAO Trouver la pièce facilement sur la GMAO  

Cherché la classe des pièces  Trouver la classe des pièces sur la GMAO 

 Organiser le travail de la société  Augmenter le rendement  

 Diminuer les temps d’arrêt de machine  Augmenté la production 

 Diminuer le temps de charge des employés  Profiter de ce temps libre dans d’autre activité  

 Organiser le travail du stock   Normaliser le travail au niveau du magasin de stock 

                       Tableau 2 : Méthode SAFE 

1.3.4.Examen des efforts et des mouvements : 

-Méthode intéressante lorsque le produit est à caractère assez technique. 

1- Il faut imaginer divers chargements ou diverses contraintes. 

2- Puis on les traduit en fonction. 

 

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

 Respecter les normes de l’entreprise mère  pour l’adaptation de cette stratégie au sein  

de Nexans SIM. 

 Gagner le maximum possible au niveau du rendement de la société  

 

1.3.5.L’analyse d’un produit de référence 

Cette méthode consiste à décortiquer l’objective de référence et à analyser chacune de ses 

composantes : 

3 

5 

4 

6 



Présentation de projet 

 

ZAKARIA Reda Page 30 
 

A quoi sert cette stratégie de pièce de rechange : 

1- Minimiser le temps d’arrêt des machines : 

 Garder les pièces de rechange en stock 

 Déterminer et proposer des solutions pour les pièces de rechange obsoléte dans 

les machines  

2-Normaliser le travail dans la zone 3. 

 Optimiser le niveau des piéces de rechange dans cette zone de production 

 Préparer la documentation nécessaire pour la réalisation des commandes de 

pièce 

1.3.6.L’utilisation des normes : 

Les réglements applicables pour développer une stratégie de pièce de rechange sont : 

-  Préciser les pièces à stocker et les pièces à ne pas stocker dans le magasin  pour chaque 

machine. 

-Adopter une stratégie de gestion pour les pièces stocké dans le magasin 

-Propose une solution pragmatique pour les pièces à ne pas stocké. 

1.4 Méthode 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 problème dans la société .  

Qui est concerné par cette stratégie de 
pièce de rechange ? 

Département de maintenance, magasin de stock, département de 
production. 

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

C'est quoi le problème ? 

Arrêt de production à cause de pièce de rechange, les pertes au niveau 
des pièces de rechange stocké dans le magasin, la mal organisation du 
magasin de stock, manque d'analyse du besoin, etc.   

Ou doit être 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 coût) et organisé le travail  

Comment élaborer cette stratégie de 
pièce de rechange ? Décortiqué le travail dans un plan qui survole tous les côtés du problème 

                                                 Tableau 3 : Méthode des 3Q+OPC 
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      1.5constat et enjeux : 

 constat : 
 

AXE 

 

 

 

 

 

 Manque de liste type des pièces de rechange pour chaque machine  

 Manque des listes des pièces obsolètes mécanique et éléctrique 

 Manque de classification des pièces de chaque machine 

 Manque de référence pour certain pièce 

 Manque de mise à jour sur la GMAO 

  Manque d’analyse du besoin 

 Manque de stock max/min pour chaque pièce de rechange 

 

 

 

 

 

 Manque des plans des pièces mécanique et éléctrique 

 

 Enjeux : 

-Augmenter la production 

-Optimiser le  stock  

-Réduire le temps d’approvisionnement des pièces 

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

-Réduire les arrêts de production qui sont due au manque de pièce de 

rechange  

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

-Facilité la communication avec les fournisseurs des pièces de rechange  

-Réduire la charge du travail sur l’atelier mécanique 

-Améliorer la qualité des câbles téléphoniques (zone 3). 

 

 

 

Gestion du stock 

Service 

maintenance 
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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 l’accomplissement de ce sujet dans des bons conditions et dans un meilleur 

délai. 

 

 

 Diagramme Gantt : 

Tableau des tâches : 

 

Numéro de la tâche  La tâche 
Durée de la 
tâche 

A Elaboration des listes type des pièces de rechange par machine 32jours 

B Classification ABC/FMR 7 jours 

C Interprétation des catégories de pièce 2jours 

D Développer une stratégie de gestion pour les pièces à stocker  20jours 

E 
Chercher une solution pour les pièces de rechange à ne pas 
stocké 

7jours 

F Préparer les plans du dessin industriel des pièces mécanique  20jours 

G Préparer les plans des colliers et des résistantes chauffantes 5 jours 

H Détermination des pièces de rechange obsolète  10jours 

I Proposer des solutions pour les pièces de rechange obsolète 7jours 

J Détermination du gain prévu pour la société à travers ce projet 7jours  

                             Tableau 4 :Les axes du Projet  

                               Tableau 5 :Diagramme Gantt
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CHAPITRE 3 

Elaboration d’une stratégie de pièce de rechange pour 

chaque machine 
Vous trouvez dans cette partie : 

 Elaboration d’une liste type pour chaque machine 

 Classification ABC/FMR pour chaque pièce dans chaque machine  

 Interprétation des catégories de pièce 

  Elaboration d’une stratégie pour les pièces à stocker 

 Prévoir une solution pour les pièces à ne pas stocker  
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I. Elaboration des listes types de pièce de 

rechange pour chaque machine  

      1.1 Introduction : 

Ce travail consiste à réaliser une liste pour chaque machine, tel que cette liste comporte une 

description général de chaque pièce (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.  

 J’ai téléchargé une liste de chaque machine à partir   la GMAO de la société.  

 J’ai 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 pièce qui 

n’existe pas sur la GMAO.   

 

 

 

  

            

  

 

  

                        

 

 

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

        

            

      1.3 Exécusion du travail : 

Après un long travail pour l’élaboration des trois listes pour les trois machines de la zone trois, 

voici le résultat que j’ai obtenu : 

 

 

 

 

 

 

 

 

Elaboration des listes  

Equipe 

GMAO 

Documentation 

      Magasin 

Listes   

réalisées 
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 Liste type de la machine DELACHEAUX 
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                        Tableau 6 : Liste type de la machine DELACHEAUX
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 Liste type de la machine SAMAFOR 

   Tableau 7 : Liste type de la machine SAMAFOR 
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 Liste type de la machine B11 

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

Finalement je me suis arrivé à réaliser une liste type pour chaque machine et qui contient les 

éléments nécessaires pour l’élaboration d’une bonne stratégie au niveau des pièces de rechange. 

II. Classification ABC/FMR pour chaque pièce dans 

chaque machine  
a)Introduction : 

Le but de cette méthode ABC/FMR et d’avoir une vision générale sur les catégories de pièce 

qui existe sur chaque machine de la zone 3 à Nexans afin de développer une bonne stratégie de 

gestion des pièces de rechange au sein de la société. 

Cette classification tiendra compte de 2 critères principaux qui sont : le coût de la pièce et la 

fréquence de consommation. 

b) Plan de travail : 

 
Pour réaliser ce travail je suis passé par les étapes suivantes : 

-Récolté le coût unitaire de chaque pièce de chez la responsable d’achat à Nexans  

-Appliquer la méthode de classification ABC à chaque machine de la zone 3 

-Affecté à chaque pièce dans chaque machine une fréquence de consommation  

-Appliquer la méthode de classification FMR à chaque machine de la zone 3 

-Rassembler le résultat des deux classifications en une seule classification ABC/FMR 

 

2.1 CLASSIFICATION ABC : 

    2.1.1. Démarche de la méthode de Pareto : 
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                            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 génèrent. 

Résultats de l’Analyse de Pareto : 

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

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

Classe C : 50% des causes responsables de 5% de l’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 : 
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 Résultat de la classification ABC pour la machine B11 : 

 

                    Tableau 9 : Résultat de la classification ABC de la machine B11 
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Diagramme PARETO de la classification : 
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 Résultat de la classification ABC pour la machine SAMAFOR : 

 

    Tableau 10 : Résultat de la classification ABC pour la machine SAMAFOR  
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Diagramme PARETO de la classification : 
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 Résultat de la classification ABC pour la machine DELACHAUX : 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Tableau 11 :Résultat de la classification ABC pour la machine DELACHEAUX   
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Diagramme PARETO de la classification : 

 

 

2.2 CLASSIFICATION 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 pièces en se 

basant sur une échelle de fréquence de consommation. C’est ainsi que j’ai découpé l’échelle de 

classification en trois parties : 

0<Fr<1 : pièce fréquemment consommable « F». 

1<Fr≤5 : pièce moyennement consommable « M ». 

Fr>5      : pièce rarement consommable « R ». 

 

Fr : Fréquence de consommation. 

 

Echelle est par ans      :          1               1ans 

 
 Suite à l’expérience des employés du service de maintenance et de la responsable du magasin 

j’ai pu obtenir la fréquence de consommation de chaque pièce des 3 listes réalisées. 
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            2.2.2 Application de la méthode :  

 Résultat de la classification FMR pour la machine B11 : 

Voir Annexe1  

              Diagramme de classification : 

 

 Résultat de la classification FMR pour la machine SAMAFOR : 

   Voir Annexe 2 
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          Diagramme de classification : 

 

 

 Résultat de la classification FMR pour la machine DELACHAUX : 

     Voir Annexe 3  
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            Diagramme de classification : 

 

 

2.3 Classification 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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                    Tableau 12 : Liste de la classification ABC/FMR pour la machine B11 



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

 

ZAKARIA Reda Page 52 
 

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

 

 

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

 

2.4 Conclusion : 

 
Cependant, j’ai réussi à avoir une vision générale sur les types de pièces qui existent sur chaque 

machine. 

III. Interprétation des catégories des pièces 

 

       3.1Introduction : 

La classification ABC/FMR qui a été déjà exécuté dans le chapitre précédent va nous servir à 

filtrer les pièces de chaque machine sous forme de deux catégories de pièce :  

 Les pièces à stocker  

 Les pièces à ne pas stocker 

      3.2Déterminer les pièces à stocker et les pièces à ne pas     

stocker : 

Suite à l’analyse de la classification réalisée et une observation des catégories de pièces 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 R 

A AF AM AR 

B BF BM BR 

C CF CM CR 

 

Groupe 1 : ces produits représentent un enjeu important du fait de leurs coûts ainsi que de la 

fréquence de consommation. 

Groupe 2 : les deux classes existantes ont un important impact financier sur l’entreprise mais 

qui ne représentent qu’un faible nombre de consommations. 

Groupe 3 : ce groupe représente des articles peu onéreux pour l’entreprise mais tournant 

rapidement. 

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

 Résultat de l’analyse des groupes : 

GROUPE DECISION LA CAUSE 

GROUPE 1 A stocker  
pièce difficile à importer de chez les 
fournisseurs et présente un enjeu important 

GROUPE 2 A ne pas stocker Pièce couteuse et rarement consommable 

GROUPE 3 A stocker  
pièce fréquemment consommable et à faible 
prix 

GROUPE 4 A ne pas stocker 

pièce rarement consommable et facile à 
importer de chez les fournisseurs suite à son 
prix faible 

                

                Tableau 15 : Récapitulatif de l’interprétation des groupes  

 

Groupe 1 

Groupe 3 

Groupe 4 

Groupe 2 

Groupe 1 
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IV. Elaboration d’une stratégie au niveau des 

pièces à stocker  

 
4.1Introduction : 
Le but de ce paragraphe est de préciser le mode d’approvisionnement pour les 2 groupes 

des pièces à stocker afin de calculer la quantité économique, le délai 

d’approvisionnement, stock de sécurité et le stock maximal de chaque pièce.  

4.2Plan de travail : 

Choisir le mode d’approvisionnement : 

Groupe 1 et groupe 3 : 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Après 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 

pièce : 

 Première catégorie : 

Groupe 1 

Groupe 3 
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 Remarque : 
Ce genre de pièce qui a une fréquence de consommation égal à 1 nécessite un inventaire 

chaque mois afin d’éviter toute rupture de stock qui peut se révéler couteuse pour la société. 

 Deuxième catégorie : 
 

 

 

 

 

FREQUENCE DE CONSOMMATION:  FR=1

STOCK.MAX=STOCK.MIN=1 : une pièce qui se 
consomme une fois/ans nécessite une quantité fixe à 
stocker

DELAI D'APPROVISIONNEMENT: lancer la 
commande une fois en aura une rupture de stock . 

SI 

SI FREQUENCE DE CONSOMMATION:  FR>1 

A NE PAS STOCKER.

DELAI D'APPROVISIONNEMENT: Surveiller cette 
catégorie de pièce par une fréquence d'une fois/mois et 
lancer la commande une fois le supérviseur réclame la 
probabilité d'usure de pièce .
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Analyse et résultat : 

les fréquences de consommation existantes sur le groupe 1 et le groupe 3 pour cette catégorie 

de pièces sont comme suit : 

 

 Soit une fréquence de consommation=2  

 Soit une fréquence de consommation=5  

 

Cependant une pièce qui se consomme chaque 2 ans ou chaque 5 ans ne peut pas être stocké 

dans le magasin puisqu’il va enjoindre une perte pour la société qui est le coût de stockage ; 

C’est ainsi que j’ai proposé de les surveillées par une fréquence d’une fois par mois en 

lançant la commande après réception d’une alerte de probabilité d’usure de la pièce.  

 

 Troisième catégorie :  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

FREQUENCE DE CONSOMMATION:  FR<1

Stock min = U*Q.e     Stock max = Q.e + Stock min 

DELAI D'APPROVISIONNEMENT: 1 ANS 

SI 
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U : Probabilité de rupture de stock 

Q.e : La quantité économique 

 

 

 Mode d’approvisionnement et calcul :  
Le calcul du stock minimal et le stock maximal se fait après la détermination du mode 

d’approvisionnement envisageable pour chaque groupe des pièces à stocker : 

 Groupe 1 

 Groupe 3 

Généralement 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 : 

         Figure 24 : Les modes d’approvisionnements 

Puisqu’on travaille sur une quantité de pièce 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 utilisé dans ce groupe est le programme 

d’approvisionnement puisque la fréquence de consommation qui dominante suppose une 

utilisation d’un délai fixe.  

 

 Calcul de la quantité économique : 

  Q.e = (2*N*CL/CU*t)^ (1/2)  

N : nombre de pièce consommé annuellement. 

CL : le coût de lancement = nombre de commande*coût de commande par 

commande. 

t : le taux de possession= coût de stockage/ valeur du stock annuel moyen. 

CU : coût unitaire de la pièce. 

 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  

 

 Précision de la probabilité de rupture du stock : 

 

 Suite au manque d’historique au niveau de la stratégie des pièces de rechange chez le magasin, 

j’ai choisi de prendre 50% comme valeur intermédiaire de la probabilité de rupture de stock au 

niveau des pièces des 3 machines. 

 

 Délai d’approvisionnement : 

Le délai d’approvisionnement pour ce groupe est  un an étant donné que la stratégie est élaboré 

pour des pièces 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 à une pièce consommable une fois par mois avec un délai variable ; ce 

qui veut dire qu’elle peut être consommée 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 pièce après passation de la commande   

4.3Conclusion : 

Cependant, j’ai réussi à élaborer une solution durable pour chaque pièce dans chaque machine 

appartenant à la catégorie des pièces stockable dans le magasin 
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V. Elaboration d’une stratégie au niveau des 

pièces à ne pas stocker  

 
5.1Introduction : 

 

Le but de cette partie est de déterminer une solution pour les 2 groupes de pièce non stockable 

dans le magasin de pièce de rechange.  

 

5.2Solution proposé : 

 
Les 2 groupes qui appartiennent à cette catégorie de pièce non stockables sont comme suit : 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Groupe 2 : il correspond à des pièces rarement utilisables et couteuses. 

Alors pour ce genre de pièce j’ai proposé de signer une convention avec leurs fournisseurs. 

 

 Groupe 4 : il correspond à des pièces rarement utilisables et à faible coût. 

Alors pour ce genre de pièce j’ai proposé de les stocker chez les fournisseurs.  

 

5.3Conclusion : 

Après l’élaboration d’une solution pour les 4 groupes, alors j’ai rassemblé le travail dans 3 listes 

qui résumant la stratégie des 3 machines : 

Groupe 2 

Groupe 4 
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 Liste finale de la machine B11 : 
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                                                                                         Tableau 16 : Liste final pour la machine B11 
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 Liste finale de la machine DELACHEAUX : 
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Tableau 17 : Liste final pour la machine DELACHEAUX 
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 Liste finale de la machine SAMAFOR : 
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                                                                 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.  

Vous trouvez dans cette partie : 

 Elaboration des listes des pièces obsolètes de la zone 3 

 Solution de remède pour les pièces obsolètes  

 Calcule du gain prévu pour ce projet 
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I. Elaboration d’une stratégie des pièces obsolètes 

et la solution de remède pour ces pièces  
1.1Introduction : 
Le but ultime de cette partie est de déterminer les pièces obsolètes des 3 machines en 

proposant une solution permettant la pérennisation du rendement. 

  

1.2Elaboration de la liste des pièces obsolètes : 

 Pièce mécanique  
Suite à une collaboration avec le chef d’atelier mécanique nous avons réussi à recenser 

15 pièces mécaniques obsolètes appartenant à 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  

 

 

 Pièce électrique 
L’analyse du contenu des listes types que j’ai réalisé des 3 machines m’a permis de 

dégager 2 types de pièce électriques obsolètes et qui sont : 

• Les variateurs  

• Les automates   
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 Concernant les variateurs, la cartographie ci-dessous représente la répartition de l’équipement 

électrique sur les 3 lignes de production. 

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

l’équipement électrique sur les 3 machines de la zone 3. 

 

              Figure 26 : Cartographie des automates obsolètes  

 

1.3Solution de remède des pièces obsolètes : 

 

 Pièce mécanique : 
La solution adoptée pour les pièces consiste à préparer le plan de chaque pièce obsolète. En 

effet, l’envoi de ces plans directement vers le fournisseur est une stratégie rentable pour la 

société que ça 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 pièces 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. 

 Pièce électrique : 
La solution pragmatique pour les 2 équipements électriques consiste à les renouveler. Cela va 

répondre à la stratégie du projet « oufok » qui vise la pérennisation du rendement. 

   

1.4Conclusion : 

 
Les solutions que j’ai adoptées pour les pièces obsolètes mécaniques et électriques ne sont pas 

définitives pour la société mais seront rentable par rapport à l’état initial. 

 

II. Interprétation des réalisations du projet  
     2.1Introduction : 

    Cette partie est un récapitulatif du gain de la société Nexans SIM à travers la mise en place 

de la stratégie de pièce 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 à 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 

0,5 10,5 5,25 

1 10,5 10,5 

2 10,5 21 

2,6 10,5 27,3 

2,8 10,5 29,4 

2,5 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 

7,5 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 coût estimé du stock pour 
la machine DELACHEAUX 39660,14 

le coût actuel du stock 20271 

le coût de panne/H  2116 

la durée de panne /an 96 H 

le coût de panne/an 203136 

 

  Tableau 19 : Récapitulatif des coûts de la machine DELACHEAUX 
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 B11 

 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 coût estimé du stock pour 
la machine B11 47718,985 

le coût actuel du stock 37710 

le coût de panne/H 1461 

la durée de panne /H 
pendant un an 96 

le coût de panne/ans 140256 

 

                    Tableau 20 : Récapitulatif des coûts 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 10,5 472,5 

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 coût estimé du stock pour 
la machine SAMAOR 33452,415 

le coût actuel du stock 51440 

le coût de panne/H 1291 

la durée de panne /H 
pendant un an  96 

le coût de panne/an 123936 

 

                  Tableau 21  : Récapitulatif des coûts de la machine SAMAFOR 

La durée de panne /H pendant un an = 96 = 8 * 12  

8 : La durée moyenne pour ramener une pièce de chez le fournisseur  

12 : Le nombre d’arrêt de machine par an qui du au manque de pièce de rechange dans le 

magasin. 

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

 Après 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 stratégie. 
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 Tableau récapitulatif des coûts pour les 3 machines :  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Tableau 22  : Récapitulatif des coûts des 3 machines 

 

 

 

 

 

 

 

 

 EN DH 

Le coût du stock des 
3 machines  120831,54 

Le coût actuel du 
stock des 3 machines   109421 

Le coût de panne 
moyen des 3 
machines/an   155776 

Le coût qui sera 
investie par Nexans 11410,54 

Le gain de la 
société /an 

144365,46 
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CONCLUSION GENERALE 

  

   La concurrence internationale, la nécessité d’être d’avantage à l’écoute des clients, la 

rapidité des innovations et la difficulté grandissante à prévoir et à gérer les risques, sont des 

données qui ont conduit Nexans à prendre conscience de l’importance des 2 facteurs majeures 

dans le monde de toute entreprise et qui sont la gestion des pertes et l’organisation, chose qui 

a été traduite par la mise en place du projet ALOFOQ 2015 dans sa deuxième phase. 

L’objectif de ce travail était la mise en œuvre d’une stratégie de pièce de rechange au sein 

d’une zone de production du câble, en effet le travail réalisé permet le développement de 

plusieurs aspects tel que : 

▪ La mise en place d’un système de prévision de besoin pour les pièces de rechange 

stockables à partir de l’interprétation de la classification ABC/FMR. 

▪ Elaboration d’une solution pragmatique pour les pièces de rechange non stockables. 

▪ L’énumération des pièces obsolètes et la mise en place d’une solution pragmatique 

pour chaque pièce obsolète. 

 

 Cependant, le développement de ces aspects dans une durée prolongée ne peut être que le 

fruit de 3 grandes objectifs qui seront vérifiés par la suite : 

▪ La diminution du temps d’arrêt des 3 machines de production du câble de la zone 3. 

▪ L’optimisation des coûts du magasin de stock  

▪ L’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 modèle de tableau de bord contrôlant la 

consommation des pièces de rechange. En effet, cela permet d’enregistrer l’historique de 

consommation des pièces 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 câble. 
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ANNEXE 1 : Classification FMR pour la machine B11 
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ANNEXE 2 : Classification FMR pour la machine 

SAMAFOR 
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ANNEXE 3 : Classification FMR pour la machine 

DELACHEAUX 
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ANNEXE 4 : Plan de la poulie de métrage de la machine 

B11 
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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 

DELACHEAUX 
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ANNEXE7 : 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 
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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 

SAMAFOR  

 

 


