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Introduction générale :

Pour de nombreuses industries, dans les pays industrialisés les plus
avancés, le mot « maintenance » évoque de plus en plus des activités
modernes et porteuses de progres dans la mouvance des impératifs de la
qualité totale, de la productique et du juste-a-temps (JAT). Ces activités sont
tournées vers I'optimisation de la disponibilité des moyens de production et, de
ce fait, concourent a la productivité et a la compétitivité des entreprises
manufacturiéres. Les nouvelles pratiques de maintenance industrielle
débouchent alors sur:

Des stratégies et politiques de maintenance

v’ des métiers nouveaux créateurs d’emplois

v' le développement des activités de service aux industries (la sous-
traitance par exemple)

v" I'informatique de gestion

v’ I'introduction de systémes-experts d’aide au diagnostic de pannes de
machine

v' des techniques de maintenance conditionnelle ou prédictive (analyse
des huiles, des vibrations, thermographie, etc.).

Ainsi, le responsable d’une démarche de « maintenance » renouvelée doit a la
fois conjuguer une approche technique, voire technologique, par ses machines
et de plus en plus, aussi, une approche de gestionnaire a de multiples égards:
organisation, prévention, gestion des colts, formation, animation du personnel,
gestion de services sous-traités, etc...

Ces ajustements a caractére dynamique des activités de la maintenance qui
s’appliqguent surtout pour l'instant a la grande entreprise, permettent de
remédier a de nombreuses maladies de I'entreprise reliées aux rebuts dans les
usines, aux délais non respectés, aux pannes de toute nature. En bref, a tous
ses dysfonctionnements des machines qui entravent la performance de
I’équipement de fabrication.




CHAPITRE 1 Présentation de I'entreprise AMM

|I. Présentation de I’entreprise

Le complexe d'El-Hadjar représente un facteur é&onomique pour le pays par la diversitéde ses unités et
ses installations de transformation du minerai de fer. L’entreprise nationale de sidérurgie a été crée en 1964
pour servir I’économie du pays et répondre aux besoins du marché en mati¢re de produits métalliques. La
sidérurgie reste la base du développement industriel d’un pays. Elle s’occupe de transformation de maticre
premiére et du passage de la fonte vers I’acier. Le complexe sidéurgique principal centre d'activités
sidéurgiques en Algérie est responsable de I'ensemble des opé&ations néeessaire al'exploitation des ateliers et
des installations existantes qui le constituent, il s’agit de la production de la fonte et de ’acier sous forme de
tdes et de pipes.

Il. Situation est surface de complexe

Le complexe sid&urgique est situéal?2 km au sud de la ville d’Annaba et occupe une superficie
de 800 ha, repartie comme suite: Surface couverte (atelier = 300 ha), surface de stockage = 300 ha,
surface de service = 200 ha voire [fig. I .1]

Fig. |.1. : Vue gé&é&al du complexe El-Hadjar

[Texte] Page 1



CHAPITRE 1 Présentation de I'entreprise AMM

I11. Organisation de I’entreprise :
L’organigramme ci de sues reprise Les diffé&entes installations ainsi que le fruit de leurs

productions (en gras) avec les principaux utilisateurs (en couleur bleue)

MINERAI DE COKERIE
FER Méallurgie
Coke

PAM (Préparation des matieres et
agglomé&)

HF (Haut fourneaux)
Méallurgie

Font N .
on.e ACO2 (Aci&ie aoxygene?2)

ACOL1 (Aci&ie aoxygeénel)
Industrie de transformation

ACE (Acié&ie
Industrie de transformation

dectrique)
Recherche et
production Péroliee

Brames

Lingots Brame Bil!ette
LAC (Laminoir achaud) § LAF (Laminoir afroid) LFR (Laminoir afil ronde)
Constructions § Electroménager B&iment et travaux
méalliques é Industrie de publics
Chantiers navals F transformation hydraulique
Tdes fines i 4
Tdes . Fil rond é bé&on
TSS TUS Bobines &éamées Rond abéon
Tuberie sans soudure Tube spiral et

fil machine

Fig. 1.2 Organigramme d’installations et produits du complexe
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CHAPITRE 1 Présentation de I'entreprise AMM

V. Ateliers de maintenance me&anique (AMM):

1. Implantation :

Cré® en 1989, son activité speeialisé en maintenance industrielle est divisé& en deux segments
principaux : la fabrication en piéces unitaires ou en série de piéces mécaniques et la réparation d’ensembles
meeaniques qui sont assurees respectivement par ses deux unités : 1’'unité FABRICATION et I'unité

REPARATION.

Direction gené&ale
Bureau d’étude et de conception
Atelier d’usinage

Atelier de caoutchoutage

Atelier de traitement des surfaces

Atelier de réaration dectrique

Contrde qualité

Centre de formation

[Texte] Page 3



CHAPITRE 1 Présentation de I'entreprise AMM

a. Atelier méanique ou Atelier d’usinage :

Congu pour la réalisation unitaire ou en petites séries de pieces mécaniques a partir d’ébauches de forge, de
fonderie et produits laminés.

Equipé d’une centaine de machines-outils conventionnelles et acommande numé&ique destinés ala fabrication
et ala rénovation des éjuipements meéaniques.
Cet atelier regroupe un ensemble des machines-outils réparties en :
a. Quatre secteurs de production
v’ Secteur outillage
v’ Secteur usinage
v’ Secteur traitement thermique
v’ Secteur de rechargement et soudure
b. Trois secteurs annexes :
v’ Secteur débitage (central de coupe et dévit matiéres)
v" Secteur contrde qualitéet exp&lition
v' Secteur entretien

2. Atelier forge :
Cona pour produire 3500T/an de pi€eses forgees.

Cet atelier est composéde deux halles de grandes dimensions, est diviséen trois secteurs :
» La centrale de débit
> La petite forge (marteaux et fours).

» La grosse forge (presse 800 tonnes et fours)

3. Atelier caoutchoutage :

Cona pour la production de 300Kg par jour de caoutchouc brut pour toute utilisation, Production assurée
par le M&angeur, Moulage, boudinage et vulcanisation.

[Texte] Page 4



CHAPITRE 1 Présentation de I'entreprise AMM

4. Atelier de traitement de surface :
Conai pour assurer la régénéation de pieses meeaniques par déa dectrolytique. Il est composé:

+« D’un atelier de proces spe&ialité:
v" Chromage ;
v Nickelage ;
v Cuivrage ;
v Dégraissage.
++ D’un atelier de mécanique spécialité usinage des piéces traitées :
v' Tournage ;

v" Rectification ;

v" Préparation des montages.

5. Bureau d’études et de conception

Equipé de moyens d’informatiques, et constitué¢ d’ingénieurs en construction et fabrication mécanique
capables de répondre a toutes demandes d’¢tudes

6. Contrde qualité:
» Contrde dimensionnelle haute preeision

» Contrde non destructif ;
» Contr@e par ultrason ;

» Contrde par ressuage.

7. Centre de Formation :
Micro-informatique assistance par ordinateur, commande nume&ique, manutention, transport,

Génie dectrique, gé&ie meéeanique, maintenance et relation humains
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V. Présentation de I’organigramme de la structure d’accueil : AMM
Direction approvisionnement & manutention :
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CHAPITRE 1 Présentation de I'entreprise AMM

VI. Organigramme du servisse concerneépar application :

Chef de service
<< Gestion Magasin>>

l l

Section gestion Section magasin

lll

Reéeeption Distribution
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CHAPITRE 1 Présentation de I'entreprise AMM

VIl. La situation de la gestion au sien de ’AMM

N< | Affirmation concernant la gestion des stocks et des PDR Vrais Fausse

1 On utilise une procédure formalisée pour les demandes d’achat v

2 Les articles stockés sont codifiés v

3 Il existe des fiches techniques pour chaque pi€se de rechange v
spe&ifique

4 Le niveau du stock et sa valeur sont connus par le service v
maintenance

5 Les pieees sont correctement rangees, identifiees et localisées v
dans le magasin

6 Pour chaque pi€ee stockée, on connaT les fournisseurs v

7 La maintenance possetle son magasin v

8 Il existe une gestion formaliseée des entrées / sorties magasins v

9 Il existe un logiciel de GMAO v

D’apres le tableau en distingue :

Le niveau du stock et sa valeur ne sont pas connus par le service maintenance.

Les piéses sont mal rangées, identifiées et localisées dans le magasin.

Pour chaque pi€ee stockeée, on ne connaT pas les fournisseurs ni le délai d’approvisionnement.
On ne connaT pas le seuil de séuritépour les pieees critiques.

Les consommations ne sont pas analysées.

Manque outil information (logiciel GMAO).

AN N NN
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Chapitre 02 Etudes bibliographique de la Gestion Des Stocks

I. Introduction:

Un stock est une quantité de biens ou d’articles mis en réserve pour une utilisation future. Le stock
est utilisésoit pour faciliter ou pour assurer la continuitéde la production, soit pour satisfaire une demande
intérieure formulée par I'un des services de I’entreprise, dans ce cas, on parle de stocks de matiéres
premiées, de fournitures ou de produits interméiaires, ou alors pour assurer une demande exté&ieure
provenant des clients (stocks de produits finis).

On peut dire que les stocks sont utiles et nécessaires pour assurer le bon fonctionnement de 1’entreprise.
D’un autre coté, un stock étant une ressource qui reste inutilisée pendant un certain temps, constitue un
gaspillage, telle est la position des fondateurs de 1’approche juste-atemps qui visent le z&o stock.

[I. Gestion des stocks

1. Définition:
La gestion des stocks consiste aplanifier, organiser, diriger et contr@er les activités relatives atous
les stocks de matiéres gardés dans 1’entreprise.

2. Principaux buts de gestion des stocks :

Faire attention aux vols en gaspillage

Permettre de développer vers la gestion scientifique des stocks
Evaluation précise au sens comptable des situations de gestion
Enregistrement de tous les mouvements des stocks
Valorisation des stocks pour le controle de gestion

Procéder aux inventaires des stocks

Permettre de retrouver rapidement les articles recherchés

Se renseigner sur le capital investi en stocks

Mettre en relief les procédures de contrdle de gestion de stock

YV YV VVYVYVYVYY

Evaluation de I'efficacité des gestionnaires des stocks

A\

Détermination du résultat net I’exploitation de l'unité

La tenue des stocks implique son seulement la prise en charge I'organisation des magasins et la gestion des
emplacements mais cela consiste a définir la politique et les objectifs en terme de taux de service et de
niveau de stock.

Les stocks se différent par rapport a leurs spécificités. On distingue dans ce cas les déférents types de
stocks, par rapport aux classements selon :
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Chapitre 02 Etudes bibliographique de la Gestion Des Stocks

+ L'utilisation des stocks
+ La proportion dans la valeur totale des stocks
4+ La fréquence des mouvements des stocks

a) Selon l'utilisation des stocks :

e Stocks d’exploitation :
C’est un stock nécessaire a la fabrication ou a la vente. Il rentre dans le cadre I'objectif principal de
I'entreprise.

e Stocks de fonctionnement :
C’est un stock nécessaire a la satisfaction des besoins complémentaires de I'entreprise.

b) Selon la proportion dans la valeur globale des stocks :

e Stock de la catégorie A :
C’est un stock ou I'on retrouve 10% a 20% d’articles qui représente 70% a 80% de valeurs par
rapport a la valeur globale des stocks.

e Stock de la catégorie B :
C’est un stock ou I'on retrouve 35% a 40% d’articles qui représente 15% a 20% de valeurs par
rapport a la valeur globale des stocks.

e Stock de la catégorie C:
C’est un stock ou I'on retrouve 45% a 50% d’articles qui représente 5% a 10% de valeurs par
rapport a la valeur globale des stocks.

c) Selon la fréquence des mouvements des stocks :

e STOCK FAST MOVING : c’est un stock qui a plus de 20 mouvements en moyenne par an.

e STOCK SLOW MOVING : c’est un stock qui a moins de 20 mouvements en moyenne par an.
e STOCK ACTIF : c’est un stock dont le renouvellement se fait fréquemment.

e STOCK DORMANT : c’est un stock qui a moins de 10 mouvements en moyenne par an.

e STOCK MORT : c’est un stock dans les sorties et entrées sont nulles.

Il est important de gérer en magasin fermé puisque tout mouvement de sortie de stock fait I'objet
d’un bon de sortie ou de réquisition pris en compte dans le systéme de tenue des stocks.
+ Mouvement liés aux fournisseurs :
Pour les entrées ; il concerne les commandes d’approvisionnement enregistrées a partir
d’un bon de réception lié a un numéro de bon et éventuellement a un numéro de
commande. Mais lorsque le prix des entrées peut étre valorisé en différé.
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Chapitre 02 Etudes bibliographique de la Gestion Des Stocks

Quant au sorties ou réception négatives, il s’agit des retours liés refus par le controle qualité
ou a une quantité en excédent.

% Mouvement liés aux ateliers :

Les entrées sont des produits finie et qui sont pris en compte par la gestion des ordres de

fabrication. Pour les sorties, il s’agit des matiéeres premiéres.
Le bon de sortie doit comporter I'indication de la destination sous forme d’un numéro
d’ordre de fabrication.

+» Mouvement liés aux clients :
Les sorties son font soit depuis le magasin des produits finis ou directement a partir de
I’encours de montage vers le client. Quant aux retours ; le droit est accordé aux clients
méme sans raison technique apparente.

*%* Mouvement inter magasins :

En général, il s’agit des transferts de stock a stock lorsqu’il s’agit de plusieurs magasins

3. Les Différents Types Des Stocks
Dans les entreprises industrielles en généal, on retrouve plusieurs types de stocks :

a. Matieres premieres et composants : ce sont les articles acheté&s et ré&eptionné par
I’entreprise, mais qui ne sont pas encore dans le processus de production.

b. Produits finis : ce sont tous les articles ayant subi toutes les op&ations de
transformation et pré&s aé&re livré& au client. On les retrouve dans les usines, dans les
centres de distribution ou dans les dé&a&s.

c. En cours de fabrication : ce sont tous les articles entré& dans le processus de
transformation mais pas encore terminé&s. On les trouve dans des stocks intermé&liaires,
au pied des machines ou en transfert entre les machines.

d. Pieéces de rechange : ce sont des articles intermé&liaires, des sous-ensembles qui sont
pr&s aére livrés par le service apres-vente.

4. Les fonctions des stocks :

La gestion de la production « a flux tendus » n’a pas fait disparaitre complétement les stocks. Ceux-Ci
assurent en effet différentes fonctions dans 1’entreprise
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a) Fonction de reégulation :

Les délais d’approvisionnement et de production sont, par nature, intermittents ou irréguliers. La
constitution d’un stock diminue le risque de rupture d’un programme de fabrication ou évite de manquer une
vente, ¢’est-adire augmente la qualité du service rendu par 1’entreprise.

b) Fonction &onomique :

Constituer des stocks permet de profiter des remises accordéss par les fournisseurs sur les achats en grande
quantité. D’autre part, ces mémes fournisseurs imposent souvent des quantités minimales de livraison,
contraignant ainsi leurs clients astocker.

c) Fonction de séurité:
Les stocks sont constitués pour permettre a I’entreprise de se protéger contre les variations aléatoires de la
demande et les retards de livraison.
d) Fonction d’anticipation :
Le stockage permet d’anticiper les hausses de prix des maticres ou des produits.
e) Fonction technique :
Le stockage pré&lable de certains produits est parfois néessaire pour satisfaire les exigences techniques du
processus de fabrication.

5. Les Différentes approches de la gestion des stocks :

+ Gestion des stocks selon I'approche de la demande indépendante
+ Gestion des stocks en vue de les vendre au consommateur (client final).

+ Gestion des stocks selon I'approche de la demande dépendante

+ Gestion des stocks en vue de les vendre &des manufacturiers qui fabriquent des produits qui seront
vendus au consommateur (client final).

Exemple : vente de bois et de classification des stocks

6. Classification des stocks

Les principaux stocks sont :

+ le stock de marchandises. Les stocks des commerants (revente aprofit d'articles sans valeur ajoutée
de transformation par I'entreprise)

+ le stock de matiéres premiéres qui repré&ente les articles achet& aupreés de fournisseurs en vue d'une
transformation ulté&ieure

+ le stock des produits en cours de fabrication (semi-finis) qui repré&ente les articles qui ne sont pas
vendables en I'&at car devant encore subir des transformations

+ le stock des produits terminé& (ou <«produits finis > qui repré&ente les articles que I'entreprise peut
vendre aprés les avoir fabriqués
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+ le stock d'emballages vides (palettes, caisses...).t8e au fabricant de remises de parc.

7. Rangement de stock:

Le plan de rangement sert a définir les gisements et a préparer leur codification.

Il indique sur I'aire de stockage d’une facon schématique la position des rayons et des colonnes, les entrées,
guichets etc. il présente un systeme de rangement appelé travées que I'on retrouve généralement dans
I’ensemble des entreprises.

Il est largement utilisé de par sa commodité. Il permet non seulement un trés bon acces mais aussi une
aération adéquate dans le magasin.

Une bonne méthode de rangement s’appuie sur la simplicité et la rationalité.
Les articles sont identifiés au magasin a l'aide d’'une nomenclature codifiée.
Au magasin a cause de la diversité des articles, on doit créer des rayons d’emmagasinage :

4+ Rayon de matiéres premiéres
4+ Rayon de fournitures :
» Mécanique et électromécaniques
» Hydraulique
» Electrique
4+ Rayon d’outillage
4+ Rayon des produits finis rayon des matiéres de consommation alimentaire et administrative

Les rayons doivent étre portés dans la nomenclature d’articles avec le code respectif.

8. La correspondance code-adresse doit permettre :

K/

%+ Diriger le magasinier immédiatement vers lieu de stockage d’un article ;
‘0

" D’organiser les contréles d’inventaire de maniére a faire parcourir au contréleur de stock le chemin
le plus court.

Un emplacement dans le magasin est réservé a une piece ou un produit bien définit. Une zone dans le
magasin est réservée aux articles d’'un méme équipement.

Le code de chaque article est inscrit a son emplacement et I'adresse figure sur la fiche de stock de
I'article en question. La distribution des articles au magasin suivant le mode de stockage doit étre
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étudié de maniere a éviter tout déplacement inutile des magasiniers. Pour chaque article ayant un
emplacement affecté, les articles sont rangés suivant I'ordre des numéros de code et de nomenclature.

Ceux d’'une méme famille sont stockés dans la méme zone du magasin et les pieces spécifiques sont
classées par machine, ce qui facilite la recherche des pieces dans le magasin.

De ce fait, on est amené a stocker cote a cote, par exemple on a un moteur électrique de quelques
watts et un moteur de plusieurs kilowatts, ce qui entraine une disproportion trés nette des casiers et
des moyens d’acces ¢ ces casier I'un des moteurs devant étre manipulés avec un engin, I'autre pouvant
I’étre a la main.

9. Méthodes de rangements :
Trois méthodes de rangement peuvent étre utilisées :

» Stockage affecté.
» Stockage banalisé.
» Stockage mixte.

v Stockage affecté :
Un emplacement dans le magasin est réservé a une piéce ou un produit bien défini. Une zone
dans le magasin est réservée aux articles d’'un méme équipement. Le code de chaque article est
inscrit a son emplacement est I'adresse figure sur la fiche de stock de I'article en question.

v Stockage banalisé :
Il n’existe pas d’emplacement ni de zones réservées. La place libre est utilisée au moment ou on
doit ranger quelque chose. Le méme article n’a donc pratiquement jamais ma méme adresse
dans le magasin. Cette méthode permet d’avoir le moins possible d’emplacements vides en
permanence dans le magasin. Elle exige une rigueur de la gestion des emplacements.

v' Stockage mixte :
C’est un mélange des deux méthodes précédentes, c’est le systeme de rangement le plus utilisé.
Les articles de grande demande sont stocké pres de zone distribution. Ces articles ont
généralement plusieurs gisements de stockage, I'un est réservé pour la distribution et les autres
sont aléatoires pour réapprovisionner le premier. Il y a aussi des gisements réservé pour les
autres articles tres lourds, tres volumineux ou qui exigeant un lieu de stockage conditionné :

+» Protection de la lumiére ou de la poussiére.

+»* Protection des articles a risque de vol.

+» Stockage climatisé ou anti statique.
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Les articles banals sont rangés ou le magasinier trouve une place libre. Le seul moyen de retrouver ces

articles est la gestion rigoureuse d’un fichier des gisements. La distribution des articles au magasin suivant

le mode de stockage doit étre étudié de maniere a éviter tout déplacement inutile des magasiniers.

10.

Origines des dysfonctionnements :

Sans prétendre étre exhaustif et dans une optique de prévention, examinons les causes qui ont été a

I'origine des dysfonctionnements.

+*
*

FEFEEE

=

11.

Importation excessifs des piéces sans aucune étude préalable ;

Préconisation dans certains cas confiée au fournisseur du matériel auquel son a accordé une
confiance totale sans aucun controle ;

Mauvaise appréciation lors de la préconisation des piéces, car la prévision n’étant pas basée sur
une méthode scientifique d’approvisionnement.

Confiée au personnel de I'entreprise, la peur d’une rupture de stock multiplie la quantité a
commander

Disparité des équipements a conduit a une véritable explosion de consommation de la piéce de
rechange ;

Absence d’une politique de maintenance préventive générant une consommation excessive de
piece de rechange ;

Délai d’approvisionnement trop longs et aucune mesure pour les réduire n’a été prise ;

Absence d’inventaires fiables ;

La pénurie des gérons qualifiés en gestion des stocks ;

Absence des analyses statistiques et la politique d’optimisation des stocks ;

Mauvaise magasinage d{ a des moyens de stockage et de manutention insuffisants a I'absence
d’entretien et de normes de stockage ;

Aucune étude d’identification ou de prise de décision pour se délester des stocks morts ; dormants,
rossignols, etc...

La réforme du matériel ne se traduit pas au niveau des piéces et organes.

Procédure et techniques d’achat :

Dans le cadre des procédures d’achat, les étapes suivantes sont a franchir :
» Réception d’'une demande d’achat.
» Passation des appels d’offres.
» Négociations avec le fournisseur.
» Réception des appels d’offres des fournisseurs.
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A la réception de la demande, I'acheteur mentionne la date réception de la demande d’achat, prépare une
chemise << dossier achat>>. Il indique la chemise le numéro de la demande d’achat avec le code acheteur,

la date d’émission, le nom de 'utilisateur, la date de réception de la demande d’achat et le délai. Il doit
choisir entre :

4+ Appel d’offre écrit a la concurrence.
+ Appel d’offre écrit gré a gré.

4+ Négociation téléphonique ou par fax
+ Passation immédiate de la commande.

Pour effectuer ce choix, I'acheteur peut consulter

+ La fiche matiére
+ Le catalogue fournisseur

12. Réception :

La réception a pour but de sanctionner I'arrivée dans I'entreprise des articles et de vérifier leur conformité
par rapport au cahier des charger remis au fournisseur en vue de I’exécution de la commande.

Cette fonction consiste donc a prendre possession et a accepter des fournisseurs reconnus a tous points
conformes a la commande ou a la refuser dans le cas contraire.

La fonction réception se divise en deux parties :

A. Réception quantitative :

» Le comptage, aspect numérique, est impératif et il sera bien entendu adapté au matériel,
matiere premiére recu.

A\

Le responsable de la réception doit en conséquence posséder les outils

» Lui permet de réaliser ce travail (ex : balance compteuse) ;

La vérification porte sur la conformité des quantités annoncées sur les documents de base
relatifs au controle et la réalité physique constatée.

Y

» Par quantité, il faut contrdler bien nature et nombre d’article aussi le poids, mentionnés sur
le document de transport.
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B. Réception qualitative :

» Lerole de la réception consiste a vérifier la qualité des articles regus par rapport au cahier
des charges remis au fournisseur lors de la commande.

» Ce n’est donc qu’apres acceptation par le service controle que les marchandises recues
conformes peuvent rentre dans le magasin.

Apreés les taches du contréle quantitative et qualitative le responsable de la réception vas ouvrir un
nouveau dossier de réception et en suite garder le dont 'archive, le dossier consiste de la fiche du dossier
réception comporte des données de marchandise et fournisseur, a I'intérieur du dossier en trouvons la
commande achat, un bon de livraison, la facture et le message d’accueil marchandise.
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13. Schéma de la procédure de réception des stocks :

Réception des colis

Controle des états et de la conformité des colis

Non
f \ / ~ .. .
Controle satisfaisant Oui
\

Prendre des

réserves ) , . . .
Signature des documents de réception des colis (service achat)
Saisir les N
structures Ouverture des caisses
concernées

2

Controle des états et de la conformité des colis

——

Préparation des moyens de contréle

Disposition des postes suivant I'ordre de la commande
\
Controle des postes
Non
) . Oui
Entrée partielle
Non
— Oui
Procés-
verbal .
. Mentionner
d’expertise .
<<partielle >>
La qualité
Surle
bordereau
\ d’entrée )
Probléme de
- caractéristiques techniques
PV de non-conformité :
|
Réception de la qualité conforme Changement de
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[ Etablir un PV prendre en considération les articles en bon état ]

[ Réception des articles non conforme ]
[ Etablissement : PV de conformité, bon de réception ]
f N

Transmission du dossier au magasin : DA-commande, PV de

conformité, bon de réception
\ J

( N
Etablissement du bon d’entrée par le magasin : mise a jour du

fichier magasin, stockage des articles
\ J

Transmission du BE a la GDS : PV de conformité, DA,
commande

Mise a jour : du fichier article, fichier mouvement

Information de I'utilisateur de I'arrivée du matériel Transmission du dossier a la comptabilité

Le responsable de la réception, en cas de contrdle négatif, ne prend en aucun cas contact avec les
fournisseurs pour négocier le retour ou des rabais, c’est le r6le de I'acheteur. Il peut prendre part aux
discussions << acheteur-fournisseur >> a titre technique.
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14. Conservation des stocks :
Ensemble des opérations effectuées dans le but d’assurer I'intégrité au bien les périodes de non
utilisation

Procédures de mise en conservation : Regles a respecter :

-

A l'utilisation de matériaux (rayonnages)

A la possibilité d’incompatibilité de certains articles

A la sécurité du matériel du personnel de service et a la protection de I'environnement
Aux normes de stockage inhérent aux articles entreposés

ok o

Aux conditions atmosphériques les plus défavorables, connues ou spécifiées pendant la
durée de stockage.

Pour cela, chaque article soumis au traitement particulier de mise en conservation doit faire I'objet
d’instructions écrites connues, comprises et facilement applicables.

15. Gestion matériels :
Les préalables a I'application des techniques de magasinage :

Est conditionnée par 'amélioration de deux volets extrémement importants a savoir :

e Un assainissement des stocks
e Des mesures d’organisation

Assainissement et valorisation des stocks :

L'objectif assainissement des stocks est aujourd’hui comme une des priorités dans I'entreprise.
Néanmoins, la mise en ceuvre d’une telle politique doit faire I'objet d’une étude fine et étre préparée
méthodiquement a I'abri de toute improvisation.

16. Valorisation des stocks :

a) Les entrées : en stock (bon de réception) sont valorisées a leur cout historique.
v' Les matiéres premiéres, les autres approvisionnements et marchandises sont donc évaluées au
cout d’achat (prix d’achat + frais d’achat)
v Les produits finis et les en-cours sont donc valorisés au cout de production (cout d’achat des
matiéres utilisées+ les charges de production) fourni par la comptabilité de gestion.
b) Les sorties : des stocks (bon de sortie) doivent étre évaluées selon I'une des deux technique :
1) La méthode de la premiére entrée, premier sorti (FIFO)
+* On considere que les articles sortie du stock sont prioritairement les plus anciens.
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¢ La méthode du dernier entré, premier sorti consiste a calculer la valeur des
consommations en supposant que les lots entrés les derniers seront sortis les
premiers. En se référant particulierement a la fonction technigue des stocks

17. Codification de gisements :
L'attribution d’un code aux gisements est une nécessité absolue et qui offre une organisation rationnelle
d’un magasin et qui permet ainsi :

Une indépendance totale par rapport au magasinier pour retrouver un article stocké au magasin.
Une recherche rapide et méthodique.

% Un stockage rationnel (gestion des gisements).

% Une préparation méthodique de la distribution.

*» Une efficacité des controles des stocks et des inventaires.

La structuration d’un code est sujette a des variantes permettant de choisir un systéme de
stockage fiable au magasin.

Exemple de codification :

Ancien code :

EACEEN ' ||  EIEAE}

Famille d’article

‘ Code fournisseur
‘ L'ordre de piéce

Code d’emplacement :

77‘ Numéro du casier

Code de colonne
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18.Inventaires:

L'inventaire physique des stocks répond a la fois a un besoin stratégique et légal pour I'entreprise a des
périodes bien planifiées, et obligatoirement a la cloture d’un exercice.

L'entreprise est tenue d’effectuer deux inventaire de stock, le premier inventaire a été effectuer par les
responsables d’inspection du magasin au début du moins février jusqu’a la fin de mois novembre (dix mois),
et le deuxiéme inventaire effectuer par une groupe externe hors de I'entreprise durant deux mois restant.

Voila le but étant de s’assurer que ces derniers reflétent les quantités et les valeurs fournies par le logiciel
de gestion.

La sensibilisation aux techniques d’inventaire est de nos jours primordiaux. Car on se rend compte qu’avec
I'ouverture du marché, I'entreprise doit étre au diapason de la compétitivité en tant qu’objectif
économique.

Afin d’éviter la charge de travail que provoque un inventaire annuel, le choix est trés souvent porté sur un
systeme d’inventaire tournant qui lui permet une vérification des stocks par lots ou par tranche, avec une
périodicité moins longue.

a. Différents types d’inventaires :
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A tout moment, le gestionnaire doit étre capable de fournir un état des stocks pour chaque référence en
guantité et en emplacement. Pour vérifier la qualité de I'état des stocks (différence entre stock réel et
image informatique du stock), il faut effectuer des inventaires, et éventuellement remettre a jour I'image
informatique.

Un inventaire consiste en une opération de comptage des articles dans les rayons du magasin.

On trouve principalement trois types d’inventaire.
1) L'inventaire permanant :

Il consiste a tenir a jour en permanence les quantités en stock de chaque article grace aux transactions.
2) Ll’inventaire intermittent :

Il est en général effectué une fois par an en fin d’exercice comptable. Il est effectué pour tous les articles
de I'entreprise, d’ol une grosse charge de travail qui perturbe son activité.

3) Ll’inventaire tournant :

Il consiste a examiner le stock par groupe d’articles et a vérifier I’exactitude en quantité et localisation de
ces articles. On définit généralement des fréquences différentes d’inventaire tournant selon I'importance
de l'article. On fera, par exemple : un inventaire trimestriel pour les articles de classe A, un inventaire
semestriel pour les articles de classe B et un inventaire annuel pour ceux de la classe C.

Avantage :

» Réduction des erreurs qualitatives.
» Mise a jour du fichier suite aux :

4) Fiche de stock sans articles.

5) Article sans fiche de stock.

6) Code ou référence erronés etc.
» Réduction des erreurs quantitatives.
» Redressement du stock suit au :

+ Stock physique différent du stock fichier.

Inconvénients :

» Mobilisation du personnel sur cette activité.
» Les opérations répétitives.

19. Approvisionnement :
Avant de fabriquer un produit, 1’entreprise a besoin de s’ouvrir sur ses marchés situés en amont, les
fournisseurs, pour pouvoir s’approvisionner.
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a. Ddinition :

L’approvisionnement a pour but de répondre aux besoins de I’entreprise en matiére de produits ou de
services neésessaires ason fonctionnement. 1l consiste &acheter, au bon moment et au meilleur prix,
les quantité&s neéeessaires de produits de qualité ades fournisseurs qui respecteront les déais. Il
comporte donc un éément achat et un @ément gestion des stocks.

Cette fonction est d’autant plus importante pour la compétitivité de 1’entreprise que le rapport qualité-
co( des approvisionnements aura une incidence sur le rapport qualitéco(Ct de la production.

La valeur des achats représente de 30 a 85 % du chiffre d’affaires des entreprises selon leur secteur
d’activité. Une bonne politique d’achat peut donc permettre a une entreprise de réduire de manicre
significative ses colts de production et d’améliorer en conséquence sa marge commerciale. Bien
acheter permet a I’entreprise d’accroitre sa rentabilité.

1. Les objectifs de ’approvisionnement :

L’approvisionnement a deux grands objectifs :

1) Des objectifs de coUts : réduire les cofits d’achat et les colts de stockage. Les moyens utilisés
par le service achat sont varié : pression sur les fournisseurs pour obtenir les meilleurs prix et
des délais de paiement importants, I’achat en grande quantité mais une gestion trés fine des
stocks, ne pas avoir trop sans manquer, car une rupture de stock est souvent pr&udiciable.

2) Des objectifs de qualité : privilégier la qualité de I’approvisionnement, c’est réduite les
malfagns, les deehets et donc amé&iorer la qualitéfinale des produits.

2. La Fonction d’approvisionnement :

La fonction approvisionnement assure la gestion des flux de biens et de services qui entrent dans I'entreprise.

Le service achat de I'entreprise est chargéde I'approvisionnement en matéiels, matiéres et en services. Il
peut comporter plusieurs sections : recherche de fournisseurs, commandes, livraison avec le magasin et la
réeeption. Le travail est effectué par le service achat ou le service &onome. Dans le cas généal, le
processus d'approvisionnement se dé&oule donc comme suit :

>

YVVVVYVY

Consultation de divers fournisseurs

Sédection des offres les plus int&essantes
Commandes

Surveillance des ddais de livraison

Livraison et réeption de la marchandise

Ré&eption et contrde des biens livré et de la facture
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> Les flux d'information qui caracté&isent le processus d'approvisionnement ont des supports variés

» Documents commerciaux d'usage courant dans les entreprises : bon de commande, bon de
livraison, bon de ré&eption

> Lettre commerciales, devis, catalogues, tarifs et documentation diverse

» Tée&ommunications.

20. Outils et méthodes :

1. La Méhode ABC :
Le stock selon la méthode ABC

100.00% .
g 7
90.00% /

80,00%
70,00%
60,00%

50,00%
40,00% H
30,00% H

Cumul des valeurs

20,00% 4

10,00%
0,00%

: ! }
“ 9 4 { 2 5 3 10 1
L J [ |

Les produits classés par valeurs décroissantes

a. Lebut:

L'objectif de la méhode est d'é&ablir un modée de gestion et d'analyse appropriés al'importance des
articles stockés. 1l vise &aider le gestionnaire aconsacrer plus d'attention aux unité importantes d'un groupe.
Les entreprises ayant plusieurs dizaines, centaines ou milliers d'articles en stocks ne géneent pas
individuellement chacun d'entre eux. Les commandes peuvent &re classees par groupe d'articles, selon les
criteres suivants :

> le fournisseur;
> lanature de l'article stocké
> lavaleur de consommation des articles en stock pendant une p&iode.

b-principe géné&al :
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La premiee éape d'un plan d'action axésur une gestion efficace des stocks est de diviser tous les
produits stockeés en trois groupes distincts : A, B, C.

Cette classification permet au gestionnaire de prendre des deéisions dont I'importance et I'impact
varient selon le groupe de produits.

Tous les produits stockés sont classé&s dans l'ordre désroissant de leur coGt pour une pé&iode
déerminé. Cette classification permet d'observer qu'un nombre limitéde ré&ences stockees correspond a
un pourcentage important du co total du stock.

Les criteres de classification sont (la mé&hode implique que le critée retenu soit chiffrable) :

= La valeur d'utilisation annuelle d'un article (ceci met I'accent sue les articles aforte demande interne
ou externe).

= La valeur moyenne des articles déenus en stocks (ceci suppose qu'un effort pour les articles qui
représentent un investissement financier important).

Il se peut que la mé&hode ABC ne mette pas en &idence I'aspect stratégique de certains composants
en stock, en particulier dans le cas ouils font partie de nomenclatures complexes et ouils sont dispensables
au montage des composants, sous-ensembles et ensembles de produits. Ces composants strat€giques doivent
é@re g&é&, comme les articles de la classe A.

- Classe A, les 10 a 20% d’articles qui représentent 80% de la consommation totale : les hyper

importants.

- Classe B, les 20 a 40% d’articles qui, avec A, représentent 95% de la consommation totale :
moyenne importance.

- Classe C, le reste : consommables, ou peu importants.

3. Principe du juste atemps (JAT) :

1. Dédinition :
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La gestion aflux tendus est une méthode d’origine japonaise qui vise a réduire les stocks au
minimum en achetant ou en produisant la quantitéexacte né&essaire au moment exact ouielle est neéeessaire.

2. Gestion de production traditionnelle et gestion JAT :

Gestion traditionnelle : Chaque atelier produit la quantitéde piese (ou rafale) optimale pour
minimiser le total = Co( de lancement de la rafale + CoGt de possession de la rafale
La rafale est un lot &onomique, elle est indépendante des besoins de I'atelier suivant La rafale d’un atelier
entre dans un stock de produits intermédiaires ou 1’atelier suivant puise en fonction de ses propres besoins.
Le processus jusqu’ au stock final alimenté par ’atelier final a la cadence des rafales de cet atelier. On puise
dans le stock final &mesure que la demande des clients se manifeste.
- Gestion JAT : C’est au contraire la demande d’un client qui déclenche la production de I’atelier final. Cette
production est strictement limité& ala quantitédemandé par les clients. On remonte ainsi jusque chez le
fournisseur ou le besoin de matiére premicre de 1’atelier initial déclenche la fourniture d’une quantité de
matiére limitée.
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INTRODUCTION

G.M.A.O. signifie Gestion de Maintenance Assisté par Ordinateur. Il s'agit d'un logiciel speeialisépour
r&liser la gestion d'un service technique. La Gestion de la Maintenance Assistee par Ordinateur est
constituée d’une base de données (historique) qui est alimentée par le personnel de maintenance via un

formulaire. Chaque GMAO est personnalisée selon les besoins spécifique d’exploitation de 1’historique ou le

fonctionnement d’un site

Caractéristiques genérales :

Un logiciel de GMAO permet de construire une base de données dans laquelle on retrouvera :

[Texte]
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Les articles du magasin,

Les fournisseurs,

La gestion des entrés et sorties des articles,

La gestion des achats,

La gestion des actifs (éguipements et sous-ensembles),

La gestion des interventions correctives,

La gestion des interventions préventives,

La gestion des demandes d'interventions,

Les analyses financi€res et le suivi des indicateurs de maintenance,
La gestion des contacts clients et la facturation

Les bénéfices obtenus lors de la mise en ceuvre d’une GMAOQO sont :
Réduction des colits de main d'ceuvre, de pieces détachées, de traitement administratif
Am@ioration de la fiabilitéet de la disponibilitédes &juipements

Meilleure gestion des cots, préaration des budgets et aide aux Appels d'Offres

Am@ioration du REX : Retour d'Expé&ience et de I'Historique des travaux de maintenance
Ama@ioration de la planification des interventions, recherche du ratio préventif/correctif optimal en
fonction de l'industrie

Ama@ioration de la gestion des stocks

La Fonctionnalité d'une GMAO :

Gestion des &juipements
v'inventaire des éjuipements,
v localisation,
v' historique des travaux
v’ gestion d'information délié par type d'éjuipement (b&iments, vénicules, ré&seaux,...),
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[Texte]

v’ arborescences fonctionnelles, géagraphiques,
v documentation technique ...

Gestion des actions de maintenance

corrective (avec OT : ordre de travaux, ou BT : bon de travaux, ou ODM : ordre de
maintenance),

e pré&entive (systématique, conditionnelle, pré&visionnelle).

e gestion des Demandes d'Intervention (DI) (ouvert & des personnes exté&ieures au service
maintenance) : permet le signalement d’une anomalie a traiter par la maintenance (issue de
la maintenance de niveau 1).

gestion des outillages/moyens (&Utiliser pour réaliser des actions de maintenance).

Gestion des stocks

magasins (entrees / sorties, lieux),

e Quantités minimum, maximum, de ré&@pprovisionnement,
e analyse ABC,

e r&é&encement et recherche,

e répprovisionnement,

articles de rechange,

inventaire des pieees,

catalogue fournisseurs...
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V. Gestion du magasin a I’aide de systeme d’exploitation OPTIMAINT

Ddfinition OPTIMAIN :

Logiciel OPTIMAINT est une solution vé&idique pour la gestion de la maintenance, il facilite de saisir les

décisions dans I’entreprise qui permet une gestion optimisée et rapide des ressources humaines, matérielles
et budgé&aires.

L’OPTIMAINT assure le stockage des informations et les historiques de maintenance ainsi la mise &jour
des articles ainsi consultation des jours données.

r
Identification Utilisateur

O
O

e
3

sk
At

-3;>> — S e I
o I ol -

Utilisateur [y _ﬂ

(¢ OptiMaint
{~ OptiCom

Mot de passe |

Société [cs ﬂ GESTION DE STOCK

Licence Education version Etudiant accordée a : Demo

Date de validité 05/06/2016

Connectez-vous en tant que : JYM, BLANDIN, MORO ou MAHE
pour observer la personnalisation en fonction des utilisateurs.
Période des éditions : 2007

J| © ‘ apisoft

VI. Pré&entation :

OptiMaint s'adapte et assure le suivi de tous les actifs (type industriel ou tertiaire). La gestion des actifs doit
ére ala fois simple et puissant pour que les utilisateurs renseignent et trouvent facilement les informations
désirés. La gestion des actifs permet de :

+ Structurer I'ensemble des caracté&istiques des moyens amaintenir dans une base de données
+ Ddinir tous les niveaux d'imputation et d'analyses techniques et financiéres

Pour s'adapter aux besoins, OptiMaint permet de définir les champs de saisie obligatoires et de supprimer de
l'affichage les champs qui n’intéressent pas 1’entreprise. Pour s'adapter parfaitement 1’utilisateur peut crér
ses propres champs de saisie. Le tableau de bord (la fiche éjuipement) est tres riche en informations. La
disponibilitémaximale des actifs déend de l'organisation et de la planification des interventions.
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OptiMaint permet d’optimiser toutes les interventions au titre de la maintenance préventive, curative,
conditionnelle, etc.

a) LA MAINTENANCE CURATIVE :

Elle est trés souvent g&é& dans l'urgence. Avec OptiMaint, la saisie des bons de travaux et des fiches

activités est rapide et simple. La maintenance curative peut se faire apartir soit d'une demande d'intervention,
d'un bon de travail ou tout simplement sans aucune demande au pré&lable

SCHEMA MAINTENANCE CURATIVE

Demande
d'intervention

v—

Gamme — D
operatoire %} Bon de Travail

L

Fiche(s)

Sortie(s)
Activité(s)

S Facture(s)
d’article(s)

b) LA MAINTENANCE PREVENTIVE

OptiMaint génée automatiquement les bons de travaux pour toutes les interventions qui doivent &re
ré&alisés réulieement en fonction, par exemple d'une planification calendaire ou selon des compteurs

SCHEMA MAINTENANCE PREVENTIVE

Cnrnpte.urs } 1 Calendriers l
Relewé de mesures
Moniteur
transactionnel
OptiMaint
Gamme ~
opératoire % Bon de Trawail
I ¥
Fiche(s) Sortie(s)
Activité(s) d’articlefs) Facture(s)

[Texte] Page 31



Chapitre 03 : Gestion De la Maintenance Assistée Par Ordinateur

Les bons de travaux peuvent s'imprimer automatiquement sur l'imprimante du destinataire et/ou &re envoyé&
par email

c) La Maintenance Conditionnelle
En fonction des relevé de mesures et de conditions pré&lablement définies, OptiMaint génére
automatiquement les bons de travaux.

1. Gestion des achats

OptiMaint permet de géer tous types d'achats La commande peut &re éablie directement sans aucune éape
au pré&lable. Mais elle peut &re &alement gén&& depuis :

+ la suggestion de ré@pprovisionnement qui tient compte du stock et é&entuellement du préventif
+ une ou des demandes d'achat
+ 0ou un bon de travail

Stock IPréventif ] Bon de
- — Trawvail
Suggestion| Demande y
de Réappro d’achat

Demande

de prix

Commande
Relance
livraison

i Réception I

- Facture fournisseur I

OptiMaint permet de relancer des livraisons en retard par courrier, fax ou email. Lors de la réeeption, un
contrde quantitéqualitéavec une gestion des litiges est possible en vue d'une cotation fournisseur.

La facture gené&e depuis la commande ou le ou les bons de ré&eption peut faire appel &une phase de
validation.

Il est possible d'avoir un é&hange de données automatique avec les diffé@ents logiciels d'achats, de
stock, ... ce qui €vite des doubles saisies, toujours source d'erreur et de perte de temps !
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2. Gestion de stock :

OptiMaint prend en charge la gestion globale de tous les stocks avec la possibilitéde renseigner:

+ les paramétres de gestion des stocks (unitéde stock, stock minimum, maximum, point de
commande ...)
+ les caracté&istiques commerciales des articles (fournisseurs, PMP, TVA, déai de livraison,

remise ...)
+ les aspects techniques avec la possibilité de définir des champs de saisie propres a 1’entreprise
afin de personnaliser OptiMaint aux besoins.

OptiMaint permet €jalement une gestion documentaire sur toutes les fiches articles, &uipements,
fournisseurs etc.

Il est possible d'avoir un éhange de données automatique avec difféents logiciels d'achats, de stock,
ERP ... ce qui permet d’éviter des doubles saisies, toujours source d'erreur et de perte de temps !

Transtert
Magasin 1 I = = Magasin n I
|
Inventaires | l
Cliste § &carts) . e Fiche de I
— Article |&=
Stock . stock
Dormant
Entrées
- sur commandes ) Sorties

- exceptionnelles

RHéintégration ‘ !
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3. Gestion du budget

OptiMaint permet de définir des budgets annuels (avec possibilitéde déailler par mois) pour :

+ un centre de frais (atelier, centre de co(is etc.)
%+ 0U un &uipement Pour chacun de ces niveaux,

On peut déailler ou non le budget par :

» main d'ceuvre

» articles

» et factures au titre du :
v’ pré&rentif
v’ curatif
v etdivers

(Avec la possibilitéde déailler par rubrique). OptiMaint gé&e automatiquement I'affectation des coGis par
rapport aun budget.

Fiches

Activités Sorties Sous-traitants
Main Articd
- rticles Factures

T T

Centre de %

2 E t
Frals | quipemen
BUDGETS

[Texte] Page 34



Chapitre 4 : Simulation avec logiciel OPTIMAINT sur BLOC E

I.  Une Simulation du magasin département E :
Au début on va montrer le magasin rél avec des photos rélles :

Voila I’état du magasin bloc E :

1. L’entrée du magasin :
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2. Lesrayonnages :
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3. Des espaces (mal placé :
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I1.  Application avec logiciel OPTIMAINT :

Identification Utilisateur

- .- >
h}h __
S 1)
Utilisateur [yvu 2 @ OptiMaint
 OptiCom

Mot de passe |

Société [Gs 2| GESTION DE STOCK

Licence Education version Etudiant accordée 3 : Demo

Date de validité 05/06/2016

Connectez-vous en tant que : JYM, BLANDIN, MORO ou MAHE
pour observer la personnalisation en fonction des utilisateurs.
Période des éditions : 2007

J| © ‘ apisoft

A. Présentation :

Pour bien gé&ée le magasin il faut respecter les éapes suivantes :

» Choisir une grande aire de stockage pour le magasin (stock)
> Placer les rayonnages de fagon a ce que le magasinier puisse s’infiltrer aisément
> Mettre chaque éjuipement par ordre (outillage)

Tout d’abord en va mettre chaque €juipement par ordre pour simplifier le travail :

B. Liste des équipements

Maté&iels de stockage :

» Tables de travail

Etabli

Echelles

Escabeaux

Couteaux

Ventilateurs et chauffages
Rayonnages

VVVYVYVYVVY
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Equipements informatiques :

Micro -ordinateur
Logiciels
Onduleur
Imprimante
Photocopieur

Fax

Téé&hone

YVVVYVYVVYVY

Mobilier de bureau :

» Bureau

» Chaise de bureau
» Chaises de ré&eption
» Armoire

Maté&iels de protection :

» Gants de protection

Chaussures de seeurité

Masques de protection (auditive et visuelle)
Casques / casquettes de sé&urité
Combinaison de travail

Extincteurs

YV VVY

Remargue :

J’ai pris trois modele pour montrer comment bien gérée un stock de magasin par logiciel OPTIMAINT
pour facilite les recherches des articles et faire des travaux nésessaire.
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Pour créer un magasin il faut suivre les éapes suivantes :

A. Etapel:

» Creéer un magasin :

haint 6.2.3 - Licence £ducation accordée a Demo - GESTION DE STOCK - MARTIN JEA

Clic sur articles pour

Trouver le Magasin

Puis on va remplir les champs néeessaires:

Bases Préwventif Interventions

Arborescence

Divvision

=3

— Centre de frais
Equiperments
Organes

Articles

Intervenants

Fournisseurs

Projets
Budgets
Analytique

Divers

|

Achats Stocks Traitements Editions Fenég

rnke

——
f(.: ]

= [ "] =

Article DI B.T. Affect BT

¥ ¥ v

* ¥ ¥ T

Famille

Sous-famille

Article

Copie Article

Copie personnalisation

Groupe
Unité

Magasin
Fiche de stock
Mise a jour P.M.P.

Liens Article / Equipements
Copie des liens Article / Equipements
Liens Article / Organes

Copie des liens Article / Organes

Article(s) de remplacerment

Fig.1

» Cré&r un magasin (donner un code et une déignation)
» Remplir I’adresse et les champs nécessaires
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¥4 Magasin

Magasin |MZ DEP E 4| <=| Désignation | S

=N Eem =

Adresse

) Code postal

9 Pays

Té&léphone
Télécopie

Centre anahtigue

General

Y

Consignes sécurité

|Universi‘t& badji mokhetar -sidi amar-

[rnaBa

23000
ALG £

Ville [ANMABA

2|

[ Emplacement unigue
[ Adresse de livraison
[« Impres=ion désignation Magasin sur le2 commandes

[ Suppression

—

A

r ‘

| X%

Création 08/06/2015

Modification 10/06/2015

B. Etape 2

Créer un fournisseur :

[Texte]

[ Bases | Préventif

Arborescence
Diwvisicn
Centre de frais
Equipements
Organes

Articles

Intervenants

Fournisseurs

Interventions

»

¥ ¥ v wv v

v

v

Projets
Budgets
Analytique

Divers

ry¥ ¥ v

Achats Stocks Traitements  §
- —
' !

4 s =)

Article D.I. B.T.
Famille

Copie Fournisseur

Fournisseur

Copie personnalisation

Ceondition de paiement

Mode de réglement

Condition de livraison

Fonction
Service
Litige

Contrats

Fig.3

Fig.2
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Puis on va remplir les champs concernant le fournisseur :
Compléer les champs suivants :

> Condition de Paiement
» Mode de Reglement
> Condition de Livraison

% Fournisseur E\@
Fournisseur |F-PDR ﬂl = Dénomination |Fournisseur des piéces de rechange

[ T Commandez T Margues T Contacts

Général T Adresse T Compléments T Commentaires / Doc.

==  Condtion de paiement ’ﬁiﬂ 30 jours
—_— Mode de réglement ’miﬂ Chégue Bancair
-_> Condition de livraison lmuiﬂ Port du
—_— Devise Wﬂ Euro
Montant minimum de commande | po 020 [~ Frais de port sur DA/commande
% Remise ’g—

[~ Exonération TVA

[ BT obligatoire sur lignes de commande ||

Fig.4

C. Etape 3:
Cette é&ape est nésessaire pour ajouter tous les articles requs :

|
I Bases | Préwventif Interventions Achats Stocks Traiterments Editions Fend
—

Arborescence » E‘ [] [ | i~
e
Division » L= - -
Article DI B.T. Affect BT

Centre de frais »

Equipements »

Crganes »

Articles » Famille

Sous-famille
Article
Copie Article

Intervenants

-

Fournisseurs

Projets - Copie personnalisation
Budgets L Groupe
Analytique »
Divers L4 Unite
Magasin

Fiche de stock
Mise a jour P.M.P.

Liens Article / Equipements

Copie des liens Article / Equipements
Liens Article / Organes

Copie des liens Article / Organes

Article(s) de remplacement

Fig.5
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Chapitre 4 : Simulation avec logiciel OPTIMAINT sur BLOC E

VVVVY

Complé&er les champs vides :
Avrticle :
+ La codification d’article : (Classe-Largeur (cm)-Hauteur (cm)-Longueur (cm))

Désignation
Son famille
Sous-famille
Le groupe de I’emplacement La
Code TVA (taxe sur la valeur ajoutée) codification

Désignation

% Article = el ="

Article [21520-2 6-250 8| | Désignation [outila aléser en acier rapide

|/ Stocks / Gammes T Commandes / B.T. T Cummentaire&IDDc.T Consignes sécurité ]
Général T Compléments T T Fou /Article Rempl. T Equipement / Organe | |

== Famile [\T O WACHINE TOURNANTE
=3 Sous-famille [TR 4| TouR

Groupe |1 ﬂ A

Groupe de / Unité |P07ﬂ Piéce Outi
I'emplacement ./ CodeTVa [1— 8| 7% <«—

(rayonnage)

Margue | ﬂ

Ref. fabricant |

YVVVYVYVVYVY

Article identifié : [~ Equipement [ Organe

J E‘j i “ Création 01/01/2014 01:21
o Modification 19/06/2015 03:17

Fig.6

Terminer les donnés acompléments :
Prix standard

Magasin principal

Emplacement principal

Stock maximum

Point de commande

Stock minimum

Quantitéstock

[Texte]
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Chapitre 4 : Simulation avec logiciel OPTIMAINT sur BLOC E

% Article
Article |21 5-20-2.6-250 ﬂ fl Désignation |Dutilﬁaléser &n acier rapide
Prix
standard ( Stocks / Gammes T Commandes / B.T. T Commentaires / Doc. T Consignes sécurté ]
General T Compléments T T Fou./Article Rempl. T Equipement / Organe 1
3 Quantité suggérée 0,000 PO
P.M.P (prix DZD Quantite en DA 0,000 PO

moyen pondéré) ~Wﬂ1mﬂnde I 0,000 DZD Quantité en commande 0,000 PO
PM.P. I 4500,000 DZD Quantité stock I 33000 PO

Délai livraizon Iu ~ jours
Magasin
PR ot ’ Magasin principal | Magasin Département E
principal JEELIITE L IHG DEPE J g P

Emplacement principal IA_[H

— Reapprovisionn — Dates
imum |4|} o0oon PO Obsolezcence I

Foint d d | PO - : 4
oint d& commande {15,000 Dernigre entrée |2m1mu14 Quantité | 35,000
Stock minimum | L : ie [23/0112012 ite |
ok minimum 10,000 Derniére sortie [23/01/2015  Quantité 35,000

[ Suggestion réappro Deernier inventaire |u1,r12,r2|}14 Ecart -1,000

Création 01/01/2014 01:21
v| 8| 2| %
v

Modification 1906/2015 0317

Etagére |

Fig.7
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Chapitre 4 : Simulation avec

logiciel OPTIMAINT sur BLOC E

D. Etape 4 : Saisie des entréss et les sorties
> Lesentrées :

A chaque article il faut ajouter le prix

unitaire
% Entrée exceptionnelle E@
Article |215-20-2 5-250 ﬂ Outil & aléser en acier rapide
Magasin |G DEPE ﬂ Magasin Département E
Quantité [qp PO Prix unitaire (4200000 DZD v Calcul du PMP
rvenant |RES APPR ﬂ RESPONSABLE Approvisionnemeant
- /
.- C.F. |SERAPPR n Service Approvisionnement
quantité 4
d’entrée Commentaire |
Emplacement [a_p1
Stock P.M.P. Valeur stock
Avant entrée | 33,000 | 4800,000 | 158400,00 DZD
Aprés entrée | | [ DZD
Fig.8
> Les sorties :
% Sorte ol
Intervenant |RES MG ﬂ RESPONSABLE Magasin Destinataire ﬂ
B.T. Activité Campagne J Ligne J
Rubrique [c_conT ﬂ Contrile-Curatif Contrat ﬂ
CF. |a-MC ﬂ Atelier Mécanigue Projet ﬂ
Equipement |TR ﬂ TOUR
Organe ﬂ
N*B.S.
Commentaire |
Choix| Article Unité | Désignation Quantité Magasin Commentaire
of |215-20-28-250 |PO Outil & aléser en acier rapide 21 WG DERPE
Quantité
. Stock P.K.P. aleur stock
de sorties Avant sortie | 33000 | 4z00000 | 158400,00 DZD
Aprés sortie | [ | DZD
Reste & livrer 0.000 Emplacement [2 01
= |
- Qf; | I - “
Fig.9
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Chapitre 4 :

Simulation avec logiciel OPTIMAINT sur BLOC E

» Fené@re d’affichage des entrés et les sorties en méne temps :

Prix standard

Quantité
stock apres
chaque
entrée et

sortie

Les entrées

[Texte]

Prix moyen pondéré

Valeur stocké

avec P.M.P
% Entrées et Sorties par Article = CxT
Article |21 5-20-2 5-250 H Outil & aléser en acier rapide
Magasin IMG DEPE | Magasin Depal ntE
STOCK
Quantité stock 33,000 PO - I Prix u:;;i;:uu I Vah:;;::;zkuu - Valeur
ek maximum | 40,000 PO o ' ' stocké avec
Prix standard DZD .
Stock minimum | 10,000 PO I 5000000 | 165000,00 K Prix standard
COMMANDES
Commande |N° de ligne |Date ivraizon | muant'rté| TOTA'_“ i
Quantite commandee
Date limite 0,000
mouvements Reste & livrer
[o1012014 8
ENTREES sorties

Date livraizon
20 014
1702014

Quantite
B

N* mouvement

01/

01/01/2014

Total Entrée 32,000 PO

Total d’entrée

Fig.10

014 6,000

2

19/09/2014 5000020
15/08/2014 2,000(16
12/06/2014 4000113 hd

£ LI

Total Sortie 27,000 PO
Consommation moyenne
me”s/ 1,588 PO

Total sortie
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Chapitre 4 : Simulation avec logiciel OPTIMAINT sur BLOC E

E. Etape5 : la fiche de stock :

contient :
> la quantitéstockee
quantitéen commande
emplacement de D’article
le P.M.P (prix moyens pond&é
valeur au P.M.P
valeur au prix standard
P.M.P hors frais d’approche
Les derni¢res entrées et sorties et I’inventaire

YV YV VYVYVY

% Fiche de stock EI@

Article |21 5 0.2 6250 E ﬂ Dutil & aléser en acier rapide
Magasin |MG DEPE ﬂ Magasin Département E

Général T Commentaires

Quantité
stocké
Valeur (DZD})
Quantité stack RO
33,000 P.M.P. 4300,000
1
Quantité de [ 0000 PO
uantité en commande 0,000 Valeur au P.M.P. 153400,00
1

Emplacement | A1

Waleur au prix standard 165000,00

L’emplacement

redpprovisionnement Dates
Derniére entrée N
[~ Suggestion réappro ey Les dernieres
Derniére sortie % i
[~ Paramétres propres 4 la fiche de stock Bl entrees et sorties et
Dernier inventaire  [g1/12/2014 I’inventaire

| Sortie auto. a réception

[~ Suppression
J t_j i u Création 01/01/2014 01:21
- Modification 18/06/2015 03:17

Fig.11
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Chapitre 4 : Simulation avec logiciel OPTIMAINT sur BLOC E

F. Application sur les articles restant :
Cette &ape concerne tous les articles reqis dans le magasin de stock :

(MAGASIN DEPARTEMENT E)
On suit les éapes pré&élentes de chaque article :

1. Outil acharioter aplaquette brasee (402-40-25-300) :

% Article == ]
Article |492—4U*-25-3ﬂﬂ ﬂ ﬁl Désignation |puti| a Charioter a plaguette brasée
[ Stocks / Gammes T Commandes / B.T. T Commentaires / Doc. T Consignes sécurité ]
Géneral T Compléments T T Fou./Article Rempl. T Equipement / Organe [ |

Familie II'.'IT ﬂ MACHINE TOURNANTE
Sous-famile |m ﬂ TOUR
Groupe |2 ﬂ B
Unité IP[] ﬂ Piéce Outil
Code TVA |1 ﬂ 7%
Marque | ﬂ

Ref. fabricant |

Article identifié : [~ Equipement [~ Organe

J 8 J x Création 01/01/2014 01:24
Nl
. Modification 19/06/2015 03:24

Page 49
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Chapitre 4 :

Simulation avec logiciel OPTIMAINT sur BLOC E

% Article

=3 Eol =

Article |402-20-25-300

ﬂ =| Désignation |Outil & Charioter 4 plaquette brasée

( Stocks / Gammes T Commandes / B.T. T Cnmmentﬂirestuc.T Cunsigne&sécurﬂé]

P.M.P. I 5000,000 DZD
Délai livraison Iu jours

Emplacement principal IE_[H

Général T Compléments T T Fou fArticle Rempl. T Equipement / Organe
r Quantité suggérée o000 PO
Prix standard W DZD Quantité en D.A. 0,000 PO
Prix derniére commande IW DZD Quantité en commande 0,000 PO

Magasin principal IHG DEPE ﬂ Magasin Département E

Quantité stock I 35,000 PO

— Dates

— Réapprovisionnement

Stock maximum I;mluuu PO
Point de commande |15|uuu PO
Stock minimum I‘ID,DDU PO

[~ Suggestion réappro

Obsolescence I

Derniére entrée Izunzrzu-u Quantité | 36,000

Derniére sortie Izwmrzms Quantité | 36,000
Dernier inventaire ||]1,r12rzu-14 Ecart 0,000

v

Création 01/01/2014 01:24

Modification 19/06/2015 03:24

7 Entrées et Sorties par Article

Article |402_4u_25_30.|] ﬂ ﬂ Outil & Charioter & plaquette brasée
Magasin ||I.I|G DEPE ﬂ Magazin Département E

STOCK
Quantité stock | 35,000 PO Prix unitaire Valeur stock
Stock maximum 20,000 PO PALP. | 5000,000 175000,00 DZD
Prix standard DZD
Stock minimum 10,000 PO T standar | 5500,000 192500,00
COMMANDES
Commande |N° de ligne |Date livraison | Quant'rté| TDTAL‘ ,
Quantite commandee
Date limite 0,000
mouvements Reste & livrer
[orm1a1a” 1| 0,000
ENTREES SORTES
Date livraizon Quantité|  W° mouvement C.F. Date livraizon Quantité| N° mouvement &
4 A-NC 25M1/2014 4000 (27
17HM02014 A-NC 19/09/2014 4000 (21
01/04/2014 A-MC 15/08/2014 3,000 17 -
01/01/2014 A-NC 2000672014 3,000(14
A-MC 19/02/2014 4,000(8 hd
4 B
Total Entrée 33,000 PO Total Sortie 22,000 PO
Consommation moyenne
mensuelle L [

[Texte]
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Chapitre 4 : Simulation avec logiciel OPTIMAINT sur BLOC E

% Fiche de stock EI@
Article [402-40-25-300 ﬂ ﬂ Outil & Charioter & plaguette brasée

Magasin |MGDEPE ﬂ Magasin Département E
Général T Commentaires
Valeur (DZD)
Quantité stock 35000 PO
! P.MP. 5000,000
Quantite en commande o000 PO Valeur au PMP. 175000,00

Emplacement |E—D1

Waleur au prix standard 192500,00

Réapprovisionnement Dates
. Derniére entrée  [20/12/2014
[~ Suggestion réappro
Derniére sortie
[~ Paramétres propres 4 la fiche de stock ECTHE S

Dernier inventaire  |01/12/2014

[~ Sortie auto. & réception

[~ Suppression

Qf 8 ] “ ‘ Création 010172014 01:24

Wodification 19/06/2015 03:24

Fig.A4
2. Outil aFileter inté&ieur aplaquette brasé (453-15-15-160) :
% Article =N ol =

Article [453-15-15-160 ﬂ ﬂ Designation |Outi & Fileter intérieur & plaquette brasée
[ Stocks / Gammes T Commandes / B.T. T Commentaires / Doc. T Consignes sécurité ]
Général T Compléments T T Fou.fArticle Rempl. T Equipement / Organe

Famille ([T ﬂ MACHINE TOURNANTE
Sous-famile [T ﬂ TOUR
Groupe |q ﬂ C
Unité [pg ﬂ Pigce Outil
Code TVA [4 ﬂ 7%
Marque | ﬂ

Ref. fabricant |

Article identifié : [~ Equipement [ Organe

J 8 ) “ ‘ Création 0D1/01/2014 01:28

Modification 19/06/2015 03:26

Fig.B1
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Simulation avec logiciel OPTIMAINT sur BLOC E

Chapitre 4 :

% Article

Article |453-15-15-160

[ o]

ﬂ | Désignation |Outi & Fieter intérieur & plaquette brasée

f Stocks / Gammes T Commandes /B.T. T Cnmmentaireernc.T Cnnsignessécur'rté]

Général I

Compléments T

T Fou fArticle Rempl. T Equipement / Organe

r

Prix standard ISBEI-[I,DDD 0Z0

Prix derniére commande I 0,000 DZD
PP, s100,000 DZD

Délai livraison Iu jours

Emplacement principal IC_[H

— Réapprovisionnement

Wagasin principal IHG DEPE ﬂ Magasin Département E

Quantité suggérée | o000 PO

Quantité en DA, 0,000 PO
Quantité en commande | 0,000 PO
Quantité stock 35,000 PO

—Dates

Stock maximum Ixmluuu- PO
Point de commande |15|uuu- PO
Stock minimum IW.D'}”‘ PO

[~ Suggestion réappro

Quantité réappro IE}I 0og FO

Obsolescence I

Derniére entrée |20r12;2014 Quantité | 36,000
Derniére sortie quugrgms Quantité I 35,000
Dernier inventaire Iu1r12fgu14 Ecart 0,000

J| 8

Création 01/01/2014 01:28

Wodification 18/06/2015 03:26

Fig.B2

% Entrées et Sorties par Article

B3R =

Article |453_1 15180 ﬂ ﬂ Outil & Fileter intérieur & plaquette brasée

Magasin IMG DEPE ﬂ Magasin Département E

STOCK

Quantité stock | 35000 PO Prix unitaire Valeur stock
PW.P. DZD
Stock masimum 2000 PO | 5100000 | 178500,00
Prix standard DZD
Stock minimum 10,000 PO rix standard | 600,000 | 196000,00
COMMANDES
Commande [N de ligne | Date livraizon | Quantité| TOTAL‘ ,
(uantite commandee
Date limite 0,000
mouvements Reste 4 ivrer
IDHEHJ’ZDH ﬂ 0,000
ENTREES

Date livraison Quantité|  N* mouvement
2011212014
17102014
10/09/2014 14,000
0110472014 10,000

ﬂfEHIZD'H 10,000
1

Date livraizon Quantité | N° mouvement &

02014

ANC 1900902014 5,000|22
ANC 1500872014 400018
A-NMC 010712014 5000115 hd
< | o

Total Entrée 44000 PO

Total Sortie 28,000 PO
Q::E x Consommation moyenne
& mensuelle LB
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Chapitre 4 : Simulation avec logiciel OPTIMAINT sur BLOC E

% Fiche destock El@l

Article [453-15-15-160 ﬂ ﬂ Qutil & Fileter intérieur & plaguette brasée
Magasin (MG DEPE H Magasin Département E

Général T Commentaires

Valeur (DZD)
Quantité stock 35,000 PO

PM.P 5100,000
Quantite en commande: 0000 PO Valeur au PP T

Emplacement |c_n1|

Valeur au prix standard 196000,00

Réapprovisionnement Dates

o Derniére entrée  [20/12/2014
[~ Suggestion réappro

Derniére sortie
[~ Paramétres propres 4 la fiche de stock QNI

Dernier inventaire (0171212014

[~ Sortie auto. & réception

[~ Suppression

i u ‘ Création 01/01/2014 01:26

Modification 19/06/2015 03:26

S
ot

Fig.B4
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Chapitre 4 :

Simulation avec logiciel OPTIMAINT sur BLOC E

G. Etape6:
Ecart d’inventaire :

m

it

g
T
¥

MARTIN JEAN-YVES (RESP. MAINTENANCE)
GS GESTION DE STOCK

Ecarts d'inventaire (Mouvements d inventaire Du 01/01/2014 Au 31/12/2014)

Magasin MG DEPE
_ Stock
Article Diesignation
Avant inventaire Aprés inventaire Ecart Valeur au P.M.P.
inventaira
2E-20-26-250 Outil & akéser en acier rapide 34.000 11,000 -1.000 480000 DZD
215-20-2.6-250 Outil & akéser en acier rapide 34.000 34.000 0.000 000 DZD
215-20-2.6-250 Outil 3 akéser en acier rapide 35,000 34.000 -1.000 480000 DZD
H2-4-25-200 Outil & Charioter & plaquette brasée 35,000 36,000 0.000 000 DZD
AL Outil & Charioter & plaquette brasée 35.000 35.000 -1.000 500000 DZD
H2-4-25-200 Outil & Charioter & plaguette brasée 36000 36,000 0,000 000 DZD
452-15-15-160 Outil & Fileter intérieur 3 plaguette brasée 35.000 35.000 0.000 000 DZD
452-15-15-160 Outil & Fileter intérieur 3 plaguette brasée 36.000 35.000 -1.000 510000 DZD
451515180 Outil 3 Fileter intérieur & plaquette brasée 36.000 36.000 0.000 000 DZD
Total Magasin -19 700,00 CZ0
Total Général 43700,00 DZD

[Texte]

Fig.12
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Chapitre 4 :

Simulation avec logiciel OPTIMAINT sur BLOC E

H. Etape 7 : Historique Des Mouvements :

[Texte]

Sélection T Champs personnalisés T Reésultat
Mouvement | Date mouvement |Transac1inn (Désignation) |Article |Article (Désignation) | Magasin | Magasin (Désignation) Quantité mDuvement| Prix E
36 01/02/2015 02:49:00 | MODIFICATION PM.P. 215-20-2.6-250 Outil & aléser en acier rapide MG DEPE | Magasin Département E 35,000 |5
35 01/02/2015 02:49:00 | MODIFICATION P.M.P. 215-20-2.6-250 Outil & aléser en acier rapide MG DEPE | Magasin Département E -35,000
32 23/01/2015 02:41:00 | SORTEE 215-20-2.6-250 Outil & aléser en acier rapide MG DEPE MWagasin Département E -5,000
25 20M2/2014 02:35:00 |ENTREE EXCEPTIONNELLE | 215-20-2.8-250 Outil & aléser en acier rapide MGDEPE | Magasin Département E 6,000
47 MM2/2014 02:55:00 | INVENTAIRE 215-20-2.6-250 Outil & aléser en acier rapide MGDEPE MWagasin Département E -1,000
26 21/11/2014 02:31:00 | SORTIE 215-20-2.6-250 Outil & aléser en acier rapide MG DEPE | Magasin Département E 6,000
23 17M0/2014 02:29:00 | ENTREE EXCEPTIOMNELLE 215-20-2.6-250 Cutil & aléser en acier rapide MGDEFPE  Magasin Département E 6,000
20 19/09/2014 02:27:00 | SORTE 215-20-2.6-250 Outil & alézer en acier rapide WGDEPE  Magasin Département E -5,000
16 15/08/2014 02:23:00 | SORTE 215-20-2.6-250 Qutil & aléser en acier rapide MGDEPE Magasin Département E -2,000
44| 01/08/2014 02:53:00 | INVENTAIRE 215-20-2.8-250 Outil & aléser en acier rapide MG DEPE  Magasin Département E 0,000
13 12/06/2014 02:18:00 | SORTE 215-20-2.6-250 Outil & aléser en acier rapide MG DEPE Magasin Département E -4,000
41 01/05/2014 02:52:00 | INVENTAIRE 215-20-2.6-250 Outil & aléser en acier rapide MG DEPE | Magasin Département E -1,000
10 01/04/2014 02:15:00 | ENTREE EXCEPTIONNELLE 215-20-2.6-250 Outil & aléser en acier rapide MG DEPE MWagasin Département E 10,000
7 15/02/2014 02:11:00 | SORTE 215-20-2.8-250 Outil & aléser en acier rapide MGDEPE | Magasin Département E -5,000
4 01/01/2014 01:45:00 ENTREE EXCEPTIONNELLE 215-20-2.6-250 Outil & aléser en acier rapide MGDEPE MWagasin Département E 10,000
1 01/01/2014 01:21:00 | CREATION ARTICLE 215-20-2.6-250 Outil & aléser en acier rapide MG DEPE | Magasin Département E 30,000
38 01/02/2015 02:50:00 | MODIFICATION PM.P. 402-40-25-300 Cutil & Charioter a plaquette brasée MGDEFPE  Magasin Département E 36,000
37| 0272015 02:50:00 | MODIFICATION P.M.P. 402-40-25-300 Outil & Charioter & plaguette brasée MGDEPE | Magasin Département E -38,000
33 270142015 02:41:00 | SORTEE 402-40-25-300 Qutil & Charioter & plaguette brasée MGDEPE Magasin Département E -4,000
30 20M12/2014 02:40:00 | ENTREE EXCEPTIONNELLE 402-40-25-300 Outil & Charioter & plaguette brasée MGDEPE | Magasin Département E 4,000
48 0111212014 02:55:00 | INVENTAIRE 402-40-25-300 Outil & Charioter & plaquette brasée MG DEPE Magasin Département E 0,000 E
4| L
@ E Recherche mémorisée liﬂ TOTAL Montant -19700,00 pzD
Sélection T Champs personnalisés T Résultat
Magasin  |Magasin (Désignation) | Quantité mouvement | Prix | Montant Colt standard Intervenant | Intervenant (Désignation) B.T. &
MGDEPE  Magasin Département E 35,000 4300,000 168000,00 175000,00 L
WGDEPE | Magasin Département E -35,000 4300,000 -168000,00 175000,00
MGDEPE  Magasin Département E -5,000 0,000 0,00 25000,00 RES MG RESPONSABLE Magasin
MGDEPE | Magasin Département E 8,000 0,000 0,00 30000,00 RES APPR RESPONSABLE Approvisionnement
WGDEPE | Magasin Département E -1,000 4300,000 -4800,00 5000,00 RES MG RESPONSABLE Magasin
WGDEPE | Magasin Département E -6,000 0,000 0,00 30000,00 RES MG RESPONSABLE Magasin
MGDEPE | Magasin Département E 8,000 0,000 0,00 30000,00 RES APPR RESPONSABLE Approvisionnement
MG DEPE  Magasin Département E -5,000 0,000 0,00 25000,00 RES NG RESPONSABLE Magasin
WGDEPE | Magasin Département E -2,000 0,000 0,00 10000,00 RES MG RESPONSABLE Magasin
MGDEPE  Magasin Département E 0,000 4300,000 0,00 0,00 RES MG RESPONSABLE Magasin
MGDEPE  Magasin Département E -4,000 0,000 0,00 20000,00 RES MG RESPONSABLE Magasin
WGDEPE | Magasin Département E -1,000 4300,000 -4800,00 5000,00 RES MG RESPONSABLE Magasin
WMGDEPE | Magasin Département E 10,000 0,000 0,00 S0000,00 RES APPR RESPOMSABLE Approvisionnement
MGDEPE  Magasin Département E -5,000 0,000 0,00 25000,00 RES MG RESPONSABLE Magasin
MGDEPE | Magasin Département E 10,000 0,000 0,00 50000,00 RESAPPR RESPONSABLE Approvisionnement
WGDEPE | Magasin Département E 30,000 0,000 0,00 150000,00
MGDEPE  Magasin Département E 38,000 5000,000 180000,00 198000,00
MG DEPE  Magasin Département E -36,000 5000,000 -180000,00 198000,00
WGDEPE | Magasin Département E -4,000 0,000 0,00 22000,00 RES MG RESPONSABLE Magasin
MGDEPE | Magasin Département E 4,000 0,000 0,00 22000,00 RESAPPR RESPOMSABLE Approvisionnement
MGDEPE  Magasin Département E 0,000 5000,000 0,00 0,00 RES MG RESPONSABLE Magasin -
¢ E b
@ w Recherche mémorisée ,7 ﬂ TOTAL Montant ’m 0ZD
Fig.13
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Simulation avec logiciel OPTIMAINT sur BLOC E

[Texte]

Page 56

Sélection T Champs personnalizés T Résultat
Mouvement Date mouvement Transaction (Désignation) |Article Article (Désignation) | Magasin | Magasin (Désignation) | Quantité mouvement | Prix &
11 01/04/2014 02:16:00 | ENTREE EXCEPTIOMMNELLE | 402-40-25-300 Cutil & Charioter & plaquette brasée WG DEPE  Magasin Département E 9,000
& 18/02/2014 02:13:.00 | SORTIEE 402-40-25-300 Outil & Charioter & plaguette brasée WG DEPE | Magasin Département E -4,000
5 01/01/2014 01:46:00 |ENTREE EXCEPTIONNELLE  402-40-25-300 Outil & Charioter a plaguette brasée WG DEPE  Magasin Département E 10,000
2 01/01/2014 01:24:00 | CREATION ARTICLE 402-40-25-300 Outil & Charioter a plaquette brasée MG DEPE  Magasin Département E 25,000
40 010272015 02:50:00 | MODIFICATION PK.R. 453-15-15-160 Cutil & Filgter intérigur & plaguette brasé WG DEPE  Magasin Département E 36,000
39 01/02/2015 02:50:00 | MODIFICATION PM.P. 453-15-15-160 Outil & Fileter intérieur & plaguette brasé MG DEPE | Magasin Département E -35,000
34 01/02/2015 02:42:00 | SORTEE 453-15-15-180 Outil & Fileter intérieur 4 plaguette brasé WG DEPE  Magasin Département E -4 000
31 2012/2014 02:40:00 | ENTREE EXCEPTIONNELLE | 453-15-15-160 Outil & Fileter intérieur & plaguette brasé MG DEPE | Magasin Département E 5,000
49 01122014 02:55:00 | INVENTAIRE 453-15-15-160 Outil & Fileter intérieur & plaguette brasé MG DEPE | Magasin Département E 0,000
28/ 30/11/2014 02:32:00 | SORTIE 453-15-15-160 Cutil & Fileter intérigur & plaguette brasé WG DEPE  Magasin Département E -5,000
25 17/0/2014 02:29:00 | ENTREE EXCEPTIOMMELLE | 453-15-15-160 Outil & Fileter intérieur & plaguette brasé MG DEPE  Magasin Département E 5,000
22 19/09/2014 02:27:00 | SORTIE 453 15-15-160 Outil & Fileter intérieur 4 plaguette brasé MG DEPE | Magasin Département E -5,000
19 10/09/2014 02:26:00 |ENTREE EXCEPTIONMELLE | 453-15-15-160 Outil & Fileter intérieur a plaguette brasé MG DEPE | Magasin Département E 14,000
18| 15/08/2014 02:23:00 | SORTE 453-15-15-160 Cutil & Fileter intérigur & plaguette brasé WG DEPE  Magasin Département E -4,000
45 01/08/2014 02:54:00 | INVENTAIRE 453-15-15-180 Outil & Fileter intérieur & plaguette brasé MG DEPE  Magasin Département E -1,000
15 01/07/2014 02:19:00 | SORTE 453 15-15-160 Outil & Fileter intérieur 4 plaguette brasé MG DEPE  Magasin Département E -5,000
43 01/05/2014 02:53:00 | INVENTAIRE 453-15-15-160 Outil & Fileter intérieur a plaquette brasé MG DEPE | Magasin Département E 0,000
12| 01/04/2014 02:16:00 | ENTREE EXCEPTIONNELLE  453-15-15-160 Outil & Fileter intérieur 4 plaguette bragé MG DEPE | Magasin Département E 10,000
9 01/03/2014 02:14:.00 | SORTIE 453-15-15-160 Cutil & Fileter intérigur & plaguette brasé WG DEPE  Magasin Département E -5,000
& 01/01/2014 01:45:00  ENTREE EXCEPTIONMELLE | 453-15-15-160 Outil & Fileter intérieur & plaguette brasé MG DEPE | Magasin Département E 10,000
3 01/01/2014 01:26:00 | CREATION ARTICLE 453-15-15-180 Outil & Fileter intérieur 4 plaguette brasé MG DEPE  Magasin Département E 20,000 i
q ™
@ E Recherche mémorisée liﬂ TOTAL Montant -18700,00 pzp
Selection T Champs personnalisés T
Magasin Magasin (Désignation) | Quantité mnuvement| Prix |I'|'Iuntant Colit standard Intervenant |Intervenant (Désignation) BT -
MG DEPE Magasin Département E -3,000 0,000 0,00 16500,00 RES MG RESPONSABLE Magasin
MG DEPE  Wagasin Département E -1,000 5000,000 -5000,00 5500,00 RES MG RESPONSABLE Magasin
MG DEPE Magasin Département E -3,000 0,000 0,00 16500,00 RES MG RESPONSABLE Magasin
MG DEPE Magasin Département E 0,000 5000,000 0,00 0,00 RES MG RESPONSABLE Magasin
MG DEPE Magasin Département E 9,000 0,000 0,00 49500,00 RES APPR RESPONSABLE Approvisionnement
MG DEPE Magasin Département E -4,000 0,000 0,00 22000,00| RES MG RESPONSABLE Magasin
MG DEPE Magasin Département E 10,000 0,000 0,00 55000,00 RES APPR RESPONSABLE Approvisionnement
MG DEPE | Magasin Département E 25,000 0,000 0,00 137500,00
MG DEPE Magasin Département E 35,000 5100,000 183500,00 201800,00
MG DEPE  MWagasin Département E -35,000 5100,000 -183600,00 201600,00
MG DEPE | Magasin Département E -4,000 0,000 0,00 22400,00 RES MG RESPONSABLE Magasin
MG DEPE Magasin Département E 5,000 0,000 0,00 28000,00| RES APPR RESPONSABLE Approvisionnement
MG DEPE | Wagasin Département E 0,000 5100,000 0,00 0,00 RES MG RESPONSABLE Magasin
MG DEPE | Magasin Département E -5,000 0,000 0,00 28000,00 RES MG RESPONSABLE Magasin
MG DEPE Magasin Département E 5,000 0,000 0,00 28000,00| RES APPR RESPONSABLE Approvisionnement
MG DEPE  Wagasin Département E -5,000 0,000 0,00 28000,00| RES MG RESPONSABLE Magasin
MG DEPE Magasin Département E 14,000 0,000 0,00 78400,00| RES APPR RESPONSABLE Approvigionnement
MG DEPE Magasin Département E -4 000 0,000 0,00 Z2400,00| RES MG RESPONSABLE Magasin ||
MG DEPE | Magasin Département E -1,000 £100,000 -5100,00 5600,00 RES MG RESPONSABLE Magasin
MG DEPE Magasin Département E -5,000 0,000 0,00 28000,00| RES MG RESPONSABLE Magasin
MG DEPE  Wagasin Département E 0,000 5100,000 0,00 0,00 RES MG RESPONSABLE Magasin -
] == 3
@ E Recherche mémorisée liﬂ TOTAL Montant ,m DZD
Fig.13



Chapitre 4 : Simulation avec logiciel OPTIMAINT sur BLOC E

Lorsqu’on ajoute toutes les données dans le logiciel OPTIMAINT en obtiendra une arborescence
comme suit :

7] Exploration arborescente EI@
" ﬂ Arborescence analytique (exemple)

-l GS - GESTION DE STOCK
=0 MG DEP E - Magasin Département E
-3 A-MC - Atelier Mécanique
E| ........... TR -TOUR
)
-_\. 215-20-2.6-250 - Qutill & aléser en ader rapide
il 402-40-25-300 - Outil & Charioter 4 plaguette brasée
-_\ 453-15-15-160 - Qutil & Fileter intérieur & plaquette brasée
Ei] SER. APPR. - Service Appraovisionnement
Ei] SER. MG - service magasin
Ei] SER MN - SERVICE MAINTEMAMCE

Fig.14
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Chapitre 4 : Simulation avec logiciel OPTIMAINT sur BLOC E

Conclusion :

OptiMaint prend en charge la gestion globale de tous les stocks avec la possibilitéde renseigner ;

+ Les paraméires de gestion des stocks (unitéde stock, stock minimum, maximum, point de
commande ...) ;

+ Les caracté&istiques commerciales des articles (fournisseurs, PMP, TVA, dédai de livraison, remise)

+ Les aspects techniques avec la possibilité de définir des champs de saisie propres a I’entreprise afin
de personnaliser OptiMaint aux besoins

+ OptiMaint permet éjalement une gestion documentaire sur toutes les fiches articles, &uipements,
fournisseurs etc.!
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