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Abstract

Among the many software packages used in maintenance by production companies, EMPACIx has
been approved by the company SONATRACH, where its staff has had the opportunity to train in
one of its branches called TRANS-MEDITERRANIEN of natural gas GEM

Our addition to the software was in the technical equipment module, post-intervention reports
section, where we developed the report format to include all the information necessary to determine
the duration of the intervention, as well as that of the failure for recording a history of each piece of
equipment, this contributes to good maintenance management in general.

The new report format has been injected into the software package to ensure availability in two
formats (paper medium, computerized medium), in order to facilitate the process.
The proposal was officially approved by the method department, as well as by the maintenance
department.

And in the end, through a case study that we discussed, we noticed that there are several weak
points. We proposed solutions and possible developments that we recommend to apply.



Résumé

Parmi les nombreux progiciels utilisés en maintenance par les sociétés de production, ’EMPACix a
été approuvé par la sociét¢ SONATRACH, ou son personnel a eu I’opportunité de se former dans
I’une de ses succursales appelée TRANS-MEDITERRANIEN du gaz naturel GEM.

Notre ajout au progiciel était dans le module technique des équipements, volet des rapports post-
intervention, ou nous avons développé le format du compte rendu pour inclure toutes les
informations nécessaires afin de déterminer la durée d’intervention, ainsi que celle de la panne pour
enregistrer un historique de chaque équipement, cela contribue a la bonne gestion de maintenance
en général.

Le nouveau format du compte rendu a été injecté dans le progiciel pour assurer la disponibilité en
deux formats (support papier, support informatisé), dans le but de faciliter le processus.

La proposition a éte approuvée officiellement par le service méthode, ainsi que par le département
de maintenance.

Et a la fin, a travers une étude de cas que nous avons discuté, on a remarqué qu’il existe plusieurs
points faibles. On a proposé des solutions et des développements possibles que nous recommandons
d’appliquer.
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Introduction générale

Les entreprises industrielles interagissent avec leurs environnements, et comme ce dernier est en
évolution continue, elle est condamnée a s’adapter aux progrés technologiques et a se doter de
nouvelles technologies pour qu’elle reste compétitive. L’acquisition de ces technologies nécessite
de nouveaux matériels et logiciels engendrant des investissements importants.

La maintenance, est un primordial pour les entreprises industrielles afin d’assurer la continuité
de leurs missions et la longévité de leurs patrimoine. Devant la complexité des processus
industriels, Cela ne peut se faire que par I’optimisation des moyens des ressources et des méthodes
utilisé. Et comme la Maintenance, peut étre définie comme « I’ensemble des actions permettant de
maintenir ou de rétablir un bien dans un état spécifi¢ ou en mesure d’assurer un service déterminé »,
le traitement des quantité importante de données et de problémes rencontré nécessite le recours au
nouvelle technologies pour mener a bien la fonction maintenance toute en introduisant les systeme
informatique en I’occurrence la gestion de la maintenance assistée par ordinateur (la GMAO) qui ne
peut étre que d’une contribution a 1’évolution progressive des systémes manuels vers des systémes
des progiciels intégré, celle-ci jouent un rdle dans D’efficience et 1’efficacité du systéme de
maintenance.

Le présent document a pour objectif d’étudier et de présenter le progiciel EMPACiX et ses
processus notamment Ceux qui sont réalisés par le Département Maintenance et proposer un
modele de formulaire comme solution qui peut faciliter la réalisation du compte rendu
d’interventions afin contribuer a I’amélioration de I’efficacité de maintenance au niveau de la
Direction des GEM.

Ce documentes est présenté en trois chapitres ; pour le premier, il s’agit d’une présentation de la
maintenance de facon théorique, Le deuxiéme est consacré a les fonctionnalités a informatisé. Et
pour le troisieme chapitre ; nous allons présenter le progiciel EMPACIix en mettant en évidence son
utilité dans la direction des GEM.



Chapitre
01



Chapitre : 01 Objectifs, méthodes et opérations de la maintenance

Introduction

La maintenance s’inscrit parmi les contraintes que rencontre tout exploitant d’une installation
industrielle. Plus géenéralement, une installation de production nécessitant un ensemble de moyens
matériels et humains n’est en mesure d’assurer le service qu’on lui demande qu’aprés avoir
surmonté diverses contraintes, dont la maintenance des équipements de production utilisés.
Construire une usine ou un atelier ne sert a rien en I’absence de production significative, ou de
personnel qualifié, ou d’un systéme d’organisation permettant le maintien en état des installations.
Ce constat explique la tendance actuelle de ’usine vendue « produite main », alors que celle jadis
universellement adoptée correspond a 1’usine livrée « clés en main ».

Il faut donc penser, dés que I’on congoit une nouvelle installation, aux moyens qui seront
nécessaires pour sa future exploitation. On ne compte plus les échecs économiques, notamment
dans les pays en voie de développement, pour cause de déficience de main d’ceuvre suffisamment
qualifiée, tant en production qu’en maintenance, et pour manque de moyens appropriés. Des
rapports de 1’organisation des Nations Unies pour le Développement Industriel (ONUDI) indiquent
qu’environ 40% des usines restent inutilisées. La production et la maintenance sont donc
indissociables. Les installations, les équipements tendent a se détériorer dans le temps sous l'action
de causes multiples telles que 1’usure, la déformation due au fonctionnement ou 1’action des agents
corrosifs (agents chimiques, atmospheres, etc.). Ces détériorations peuvent provoquer l'arrét de
fonctionnement, diminuer les capacités de production, mettre en péril la sécurité des biens et des
personnes, provoquer des rébus ou diminuer la qualité, augmenter les colts de fonctionnement
(augmentation de la consommation d'énergie, etc.) ou diminuer la valeur marchande de ces moyens.

Maintenir c'est donc effectuer des opérations de dépannage, graissage, visite, réparation,
amélioration etc., qui permettent de conserver le potentiel du matériel pour assurer la continuité et
la qualité de la production.

Bien maintenir c'est aussi assurer ces opérations au codt global optimum. Mais aujourdhui,
maitriser la disponibilité des biens, des matériels et des équipements industriels, permettrait a
I'industrie d'agir sur la régularité de sa production, sur ses codts de fabrication, sur sa compétitivité
et sur son succés commercial. Pour vendre plus, pour vendre mieux, il s'agit a présent non plus
seulement de proposer un meilleur mode de conduite de I'installation mais de garantir a I'exploitant
un mode d'intervention rapide, une mise en place de détection et de diagnostic de défaillances, en
un mot une maintenance de qualit¢ permettant d'atteindre la production optimum. L’histoire de la
maintenance peut se décomposer en trois étapes :

- D’abord la période ou les machines étaient simples et peu nombreuses, mais la main
d’ceuvre de fabrication est importante, la maintenance était trés élémentaire et son budget
¢tait noyé dans les frais généraux de I’entreprise.

- Dans une seconde période, avec le développement du machinisme, la main d’ceuvre diminue
et, en valeur relative, la maintenance prend plus d’importance, elle a son budget autonome.
Cette situation existe encore dans de nombreuses entreprises.

- Une troisiéme période s’est ouverte avec le développement de 1’automatisme.

Dans les industries de processus, la plus grande part des effectifs de production appartient a la
maintenance, dont les codts et le budget se sont considérablement accrus. Le rapport entre les
effectifs de maintenance et ceux de la fabrication est passé de 1/50 a 1/5.



Chapitre : 01 Objectifs, méthodes et opérations de la maintenance

1. Définition de la maintenance
Ce n’est pas seulement réparer ou dépanner au moindre colit ou remettre en état dans les plus brefs
délais. Ce n’est pas non plus maintenir les installations en marche a tout prix ou assurer une sécurité
de fonctionnement élevée, codte que codte, pour atteindre une disponibilité maximale mais non
rentable. La maintenance commence des la conception du matériel : il faut qu’il soit apte a étre
entretenu (notion de maintenabilité), ensuite a produire, son utilisation doit étre aisée et sa securité
maximale. Pendant toute sa vie de production la maintenance surveille le matériel, suit ses
dégradations et le remet a niveau avec un contrdle des performances, une surveillance des codts et
disponibilités en recherchant les solutions les plus simples. En fin de vie, la maintenance propose
d’abord une diminution des performances compatible avec les possibilités du matériel et enfin son
renouvellement. Il est possible aussi de condenser tout ceci dans la définition de I’AFNOR
(Association Francaise de Normalisation) :
« La maintenance est I’ensemble des actions permettant de maintenir ou de rétablir un bien dans
un état spécifié ou en mesure d’assurer un service déterminé en lui ajoutant au colt
optimal ».
Cette définition inclue les principaux concepts de la maintenance, qui sont :
ler concept : Le groupe d'actions (I'ensemble des actions) qui englobe :
a- La conception de la maintenance telle que la formation des agents de maintenance, la notion de
maintenabilité, la documentation technique, les équipements adéquats (outillages) et les
approvisionnements (pieces de rechange).
b- L’exécution des différentes opérations de la maintenance qu’elle soit préventive (Evénement
probable) ou corrective (événement certain).
c- Le suivi concernant : La qualité et la fiabilité des matériels, La gestion de I'outil de maintenance,
et la durabilité des matériels (rénovation, réemploi, etc.).
2eéme concept : La maintenance préventive (maintenir) qui comprend les differentes opérations
d'entretien, de surveillance, de révision ou de préservation des matériels.
3éme concept : La maintenance corrective (rétablir) qui concerne la localisation de la défaillance,
la remise en état du matériel et la durabilité des équipements (reconstitution, rénovation, etc.).
4eme concept : La notion de bien dont on distingue :

a- Les biens durables (seuls concernés par la maintenance).

b- Les biens semi-durables (a la premiére panne ils sont irréparables).

c- Les biens éphémeéres (durabilité limitée a la premiere utilisation).
5eéme concept : L'état spécifié : en effet un bien peut avoir au moins trois états ; neuf, dégradé et
défaillant, qui s’étalent sur le temps correspondant a sa durée de vie.
6eme concept : Le service déterminé il se qualifie souvent en termes de disponibilité dans 1’état
donné.
7éme concept : Le colt optimal : qui mesure I’efficacité de la maintenance a travers 1’analyse des
différents codts et ratios de maintenance.
Le projet du CEN (Comité Européen de Normalisation) définit la maintenance par :
« L’ensemble de toutes les actions techniques, administratives et de gestion durant le cycle de
vie d’un bien, destinées a le maintenir ou a le rétablir dans un état dans lequel il peut
accomplir la fonction requise ». La fonction requise est ainsi définie par : « fonction, ou
ensemble de fonctions d’un bien considérées comme nécessaires pour fournir un service
déterminé ». !
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2. Importance de la maintenance dans ’entreprise

Aucune autre fonction dans une installation de production, a I’exception peut-étre de la recherche et
du développement (bureau d’études), n’implique une aussi large gamme d’activités que celle de la
maintenance. Dans le management de cette fonction, abondent-les problémes de planning,
d’approvisionnement, de personnel, de contréle de qualité, de gestion et des problémes techniques.
La maintenance embrasse toutes les activités, comme si elle constituait une industrie propre. Dans
certaines usines, notamment dans I’industrie chimique, I’importance de cette fonction est égale a
celle de la production, et son personnel est souvent plus important que le personnel de production.
Ceci n’est évidemment pas le cas dans les petites entreprises, mais les mémes problémes s’y posent
¢galement. Par suite de la large gamme d’activités dans la fonction de maintenance, celle-Ci ne peut
étre satisfaisante que si ces activités sont aussi bien définies que celle de la production. 1l y avait
souvent une grave disparité entre la production et la maintenance. Mais, les ennuis de la production
ne peuvent étre évités que par une maintenance efficace.

Pendant longtemps, la maintenance était considérée comme une fatalité, cependant, le progrés
technologique ainsi que I'évolution de la conception de la gestion des entreprises ont fait que la
maintenance est devenue de nos jours une fonction importante de I'entreprise dont la direction exige
I'utilisation de techniques précises et dont le r6le dans l'atteinte des objectifs de I'entreprise est loin
d'étre négligeable.

Ainsi, la fonction maintenance est devenue I'affaire de tous et doit étre omniprésente dans les
entreprises et les services. Elle est devenue un enjeu économique considérable pour tous les pays
qui souhaitent disposer d'outils de production disponibles et performants. Si I'entretien ne se
traduisait que par des interventions, nous pouvons dire que la maintenance est tout autre chose.
C'est d'abord un état d'esprit, une maniere de penser, ensuite une discipline nouvelle dotée de
moyens permettant d'intervenir dans de meilleures conditions, d'appliquer les différentes méthodes
en optimisant le colt global.

La maintenance vise a éviter les pannes et les temps morts que celles-ci entrainent. La maintenance
ne doit pas étre percue comme une fonction secondaire et elle doit bénéficier de toute l'attention
voulue. Actuellement la modernisation de I'outil de production impose une évolution fondamentale
dans le domaine de maintenance.

Cette évolution se traduit par un changement profond pour les entreprises (remplacement de la
fonction entretien par la fonction maintenance), par une évolution de mentalités. Cette mutation
nécessite des structures nouvelles, des moyens nouveaux et pour le personnel un état d'esprit de
"maintenance”. La maintenance est devenue une des fonctions de I'entreprise contemporaine, mais
elle n'est pas une fin en soi.

A ce titre, elle est peu lisible et parfois méconnue des décideurs qui sous-estiment son impact. Et
pourtant, elle devient une composante de plus en plus sensible de la performance de I'entreprise. I
est donc important de la faire mieux connaitre. Concevoir, produire et commercialiser sont des
fonctions naturelles facilement identifiables et rarement négligées.

Par contre, la maintenance n'est qu'un soutien a la production, son principal client. C'est donc une
fonction masquée, agissant comme prestataire de service interne et, de plus, fortement évolutive.
Bien organisee, elle est un facteur important de qualité, de sécurité, de respect des délais et de
productivité, donc de compétitivité d'une entreprise évoluée.

En plus de ce qui a été dit, le terme de maintenance designe, au sein de 1’entreprise, plusieurs
catégories de travaux notamment :
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- Surveillance et travaux simples (nettoyage, graissage, etc.) généralement dévolus aux
utilisateurs du matériel ou des installations,

- Contr6le de fonctionnement et travaux souvent effectués par des spécialistes,

- Dépannage et réparation en cas d'incident confiés a des ouvriers ou des équipes spécialisées,

- Entretien systématique comportant des révisions partielles ou totales, faites sur place ou
dans un atelier spécialisé,

- Reconstruction compléte de machines ou d'installations, constituant une véritable remise a

1’état neuf,

3. Objectifs de la maintenance dans I’entreprise

Dépanner, réparer au moindre co(t, arréter les machines le moins longtemps possible.

L'intégration du service entretien dans I'entreprise s'arrétait a la marche des machines. Mais on ne
fait pas un programme de fabrication valable sans tenir compte des possibilités des matériels. Il faut
que la maintenance participe aux définitions des programmes. Dans ces conditions, les objectifs a
demander a un service maintenance sont :

3.1 Assurer la production prévue

Les programmes et les quantités a fabriquer seront étudiés conjointement par la fabrication et la
maintenance en conciliant au mieux les tendances du producteur et les arréts nécessaires a
l'entretien. Les temps de marche et arrét feront I’objet d'un méme document. On tiendra compte de
la disponibilité programmée, donc prévue, et de la sécurité de fonctionnement, donc imprévue mais
évaluée, pour chiffrer la totalité des arréts. Pour les périodes de marche, la production doit pouvoir
compter sur une marche & 100 % des capacités du matériel. ™

3.2 Maintenir la qualité du produit fabrique

La qualité dépend du fabricant et du mainteneur ; il appartiendra donc de fixer les responsabilités de
chacun : erreur de conduite ou déficience de la machine, matiere premiére défectueuse ou mauvais
réglage du matériel, etc. 1l est indispensable, de fixer le minimum nécessaire et de réunir les moyens
(état de la machine, qualité de la matiére premiére, mode opératoire, etc.). En particulier, aprés toute
intervention d'entretien sérieuse, la réception de la machine sera faite par les deux responsables :
entretien et fabrication. ™

3.3 Respecter les deélais prévus

Il s'agit a la fois des délais de fabrication des produits et des délais des interventions d'entretien. Les
programmes et les calendriers ont été faits en collaboration (fabrication et maintenance), il incombe
a la maintenance qu'ils soient respectés. Cette double responsabilité n’exige que la maintenance :

- Connaisse exactement I'état de chaque matériel et puisse garantir son fonctionnement
pendant les périodes prévues (sauf accident).

- Prépare et ordonnance les travaux a entreprendre avec suffisamment de précision pour
s'engager sur leurs durées. Du c6té de la fabrication, on respectera également les prévisions,
on s'abstiendra de toute modification de derniere heure sans motif grave et on acceptera les
visites et expertises nécessaires demandées par la maintenance. ™!
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3.4 Recherche des codts optima

Les trois objectifs précédents n'exigent pas seulement une compétence technique. Le service
maintenance doit étre capable d'établir des devis précis avant exécution comme une entreprise
extérieure. Il doit étre compétitif a qualité et délais identiques. De plus, I'optimum recherché tiendra
compte des pertes de production dues a un entretien défaillant. La maintenance ne peut avoir un
objectif différent de ceux de I'entreprise a laquelle elle appartient. La saine gestion exige que le colt
global du produit fabriqué soit optimum. Ce colt comprendra les dépenses fixes et variables de
fabrication, les dépenses de maintenance et les pertes ou manques a gagner dus aux arréts fortuits.
Dans certains cas, la maintenance aura a présenter plusieurs solutions chiffrées pour atteindre cet
optimum. ™

4. Les méthodes de la maintenance

Le choix entre les méthodes de maintenance s’effectue dans le cadre de la politique de la
maintenance et doit s’opérer en accord avec la direction de I’entreprise.

Pour choisir, il faut étre informé des objectifs de la direction, des décisions politiques de
maintenance, mais il faut aussi connaitre le fonctionnement et les caractéristiques des
matériels ; le comportement du matériel en exploitation ; les conditions d’application de
chaque méthode ; les colits de maintenance et les cots de perte de production. %

4.1 La maintenance corrective
- Définition : « Maintenance effectuée apres défaillance. »
- Défaillance : « Altération ou cessation de I’aptitude d’un bien a accomplir la fonction
requise. »

On distingue deux formes de défaillance : la défaillance partielle et la défaillance compléte.
- Défaillance partielle : «Altération de I’aptitude d’un bien a accomplir les fonctions
requises. »
- Défaillance complete : «Cessation de I’aptitude d’un bien a accomplir la fonction
requise. »

La maintenance corrective a pour objet de redonner au matériel des qualités perdues
nécessaires a son utilisation.

Les défauts, pannes ou avaries diverses exige une maintenance corrective entrainent
une indisponibilité immédiate ou a tres bréve échéance des mateériels affectés ou / et une
dépréciation en quantité ou / et en qualité des services rendus.

4.2 La maintenance préventive
- Définition : «Maintenance effectuée selon des critéres prédéterminés, dans I’intention de
réduire la probabilité de défaillance d’un bien ou la dégradation d’un service rendu. »
Elle doit permettre d’éviter des défaillances des matériels en cours d’utilisation. L’analyse
des codts doit mettre en évidence un gain par rapport aux défaillances qu’elle permet
d’éviter.
- But de la maintenance préventive :
e Augmenter la durée de vie des matériels ;
e Diminuer la probabilité des défaillances en service ;
e Diminuer le temps d’arrét en cas de révision ou de panne ;
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e Prévenir et aussi prévoir les interventions de la maintenance corrective colteuse ;
e Permettre de décider la maintenance corrective dans de bonnes conditions ;

e Eviter les consommations anormales d’énergie, de lubrifiant, etc.;

e Diminuer le budget de la maintenance ;

e Supprimer les causes d’accidents graves. %

4.2.1 La maintenance préventive systematique

4 Définition :
« Maintenance préventive effectuée selon un échéancier établi selon le temps
ou le nombre d’unités d’usage. »
Cette périodicité d’intervention est déterminée a partir de la mise en service ou apres une
révision partielle ou complete.
Remarque : Méme si les temps est ['unité la plus répandue, d’autres unités peuvent &tre
retenues telles que : la quantité de produits fabriqués ; la longueur de produits fabriqués ; la
distance parcourue ; la masse de produits fabriqués ; le nombre de cycle effectué ; etc. 2l

4 Conditions d’applications :
Cette méthode nécessite de connaitre : le comportement du matériel ; les usures ; les
modes de dégradations ; le temps moyen de bon fonctionnement entre deux avaries (MTBF).
Remarque : De plus en plus les interventions de la maintenance systématique se font par
échanges standards. @

4 Cas d’applications :
La maintenance systématique peut étre appliquée dans les cas suivants :

- Equipements soumis a la 1égislation en vigueur (securité réglementée).
Par exemples : appareil de levage, extincteur (incendie), réservoir sous pression,
convoyeurs, ascenseurs, monte-charge, etc.

- Equipements dont la panne risque de provoquer des accidents graves. Par exemples :
tous les matériels assurant le transport en commun des personnes, avion, trains, etc.

- Equipements ayant un colt de défaillance élevé. Par exemples : éléments d’une
chaine automatisée, systemes fonctionnant en continu.

- Equipements dont les dépenses de fonctionnement deviennent anormalement élevés
au cours de leur temps de service. Par exemples : consommation excessive d’énergie,
allumage et carburation déréglés pour les véhicules & moteurs thermiques. @

4.2.2 La maintenance préventive conditionnelle

4 Définition :
« Maintenance préventive subordonnée a un type d’événement prédéterminé,
(autodiagnostic, information d’un capteur, mesure d’une usure, etc.), révélateur de 1’état de
dégradation du bien. »
Remarque : la maintenance conditionnelle est donc une maintenance dépendant de

I’expérience et faisant intervenir des informations recueillies en temps réel. On ’appelle
parfois maintenance prédictive.
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€ Conditions d’applications :
La maintenance préventive conditionnelle se caractérise par la mise en évidence des points faibles.
Suivant les cas il est souhaitable de les mettre sous surveillance et a partir de la, nous pouvons
décider d’une intervention lorsqu’un certain seuil est atteint, mais les contréles demeurent
systématiques et font partie des moyens de contrdle non destructifs.

4 Cas d’application :
Tous les matériels sont concernés. Cette maintenance préventive conditionnelle se fait par
des mesures pertinentes sur le matériel en fonctionnement. @

4 Paramétres mesurés :

Ils peuvent porter par exemple sur :

- Le niveau et la qualité d’une huile ;

- Les températures et les pressions ;

- La tension et I’intensité du matériel électrique ;

- Les vibrations et les jeux mécaniques.
De tous les parametres énumérés, 1’analyse vibratoire est de loin la plus riche quant aux
informations recueillies. Sa compréhension autorise la prise a bon en pleine connaissance de cause
des décisions qui sont a la base d’une maintenance préventive conditionnelle. La surveillance peut
étre soit périodique, soit continue. %

€  Avantage :
La connaissance du comportement est en temps réel a condition de savoir interpréter les résultats. A
ce niveau I’information a un réle fort intéressant a jouer.
Par exemple : une société a introduit un systeme de gestion par microprocesseur pour améliorer ou
installer un programme de maintenance conditionnelle. Ce systéme de gestion comporte une
centrale de mesure électronique portable, une imprimante et un analyseur de données. Les mesures
s’effectuent avec un simple capteur. Les données recueillies sont soit transmises a une imprimante,
soit déchargées dans un analyseur de données pour emmagasinage sur une bande magnétique ou sur
disquette qui peut fournir les rapports de maintenance automatiquement.
Remarque : Ce matériel devra étre trés fiable pour ne pas perdre sa raison d’étre, il est d’ailleurs
souvent onéreux mais pour des cas bien choisis il est rentabilisé rapidement. (2]

5. Opération de la maintenance

5.1 Opérations de la maintenance corrective
Ces opérations peuvent étre classées en trois groupes d’actions.

- Le premier groupe concerne la localisation de la défaillance ; il comprend les opérations
suivantes : le test, la détection, le dépistage et le diagnostic.

- Le deuxiéme groupe concerne les opeérations de la remise en état ; il comprend les
opérations suivantes: le dépannage, la réparation et la modification soit du matériel ou du
logiciel.

- Le troisieme groupe concerne la durabilité ; il comprend les opérations suivantes
la rénovation, la reconstitution et la modernisation. ™
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5.1.1 La localisation de défaillance
C’est I’action qui conduit a rechercher précisément le (les) élément(s) par le(s) quel(s) la défaillance
se manifeste :

- Le test :c’est une opération qui permet de comparer les réponses d’un systéeme a une
sollicitation appropriée et définie, avec celles d’un syst¢tme de référence, ou avec un
phénomene physique significatif d’une marche correcte.

- Ladétection : ¢’est I’action de déceler au moyen d’une surveillance accrue, continue ou non,
I’apparition d’une défaillance ou I’existence d’un élément défaillant.

- Le dépistage : c’est une action qui vise a découvrir les défaillances dés leur début par un
examen systématique sur des équipements apprenant en état de fonctionnement.

- Le diagnostic : c’est I’identification de la cause probable de la (ou les) défaillance(s) a 1’aide
d’un raisonnement logique fondé sur un ensemble d’informations provenant d’une
inspection, d’un contrdle ou d’un test. Le diagnostic permet de confirmer, de compléter ou
de modifier les hypothéses faites sur 1’origine et la cause des défaillances et de préciser les
opérations de maintenance corrective nécessaires. '

5.1.2 La remise en état
La remise en état de fonctionnement peut consister a réaliser I'une des opérations suivantes.

4 Le dépannage :

- Définition :
C’est une action sur un bien en panne, en vue de le remettre en état de fonctionnement ; compte
tenu de l'objectif, une action de dépannage peut s'accommoder de résultats provisoires et de
conditions de réalisation hors regles de procédures, de colts et de qualité, et dans ce cas sera suivie
de la réparation.

- Conditions d'applications :
Le dépannage, opération de maintenance corrective, n'a pas de conditions d’applications
particulieres. La connaissance du comportement du mateériel et des modes de dégradation n’est pas
indispensable méme si cette connaissance permet souvent de gagner du temps.
Souvent les interventions de dépannage sont de courtes durées mais peuvent étre nombreuses.

De ce fait les services de maintenance, soucieux d'abaisser leurs dépenses, tentent d'organiser les
actions de dépannage. Dailleurs certains indicateurs de maintenance, pour mesurer son efficacité,
prennent en compte le probléme du dépannage.

- Cas dapplications :
Ainsi le dépannage peut étre appliqué par exemple sur des équipements fonctionnant en continu
dont les impératifs de production interdisent toute visite ou intervention a l'arrét.

€ La réparation :
- Definition :
C’est une intervention définitive et limitée de maintenance corrective aprés défaillance.
- Conditions d’applications :
L’application de la réparation, opération de maintenance corrective, peut étre décidée, soit
immédiatement a la suite d’un incident, ou d’un d’une défaillance, soit aprés dépannage, soit apres
une visite de maintenance préventive conditionnelle ou systématique.
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- Cas d’application :
Tous les équipements sont concernés. ™

4 La modification :
C’est une opération a caractére définitif effectuée sur un bien en vue d’en améliorer le
fonctionnement, ou d’en changer les caractéristiques d’emploi.

5.1.3 La durabilité

La durabilité est la durée de vie ou durée de fonctionnement potentielle d’un bien pour la fonction
qui lui a été assignée dans des conditions d’utilisation et de maintenance données. Les opérations
maintenance qui concernent la durabilité d’un bien sont les suivantes :

€ La rénovation :
Inspection compléte de tous les organes, reprise dimensionnelle compléete ou remplacement des
pieces deformées, vérification des caractéristiques et éventuellement réparation des piéces et sous-
ensembles défaillants, conservation des piéces bonnes.
La rénovation apparait donc comme 1’une des suites possibles d’une révision genérale au sens strict
de sa définition. ™

4 La reconstitution :
Remise en 1’état défini par le cahier des charges initial, qui impose le remplacement de picces
vitales par des piéces d’origine ou des piéces neuves équivalentes. La reconstruction peut étre
assortie d’une modernisation ou de modifications.
Les modifications apportées peuvent concerner, en plus de la maintenance et de la durabilité, la
capacité de production, I’efficacité, la sécurité, etc. [1]

4 La modernisation :
Remplacement d’équipements, accessoires et appareils ou éventuellement de logiciel apportant,
grace a des perfectionnements techniques n’existant pas sur le bien d’origine, une amélioration de
I’aptitude a ’emploi du bien. Cette opération peut aussi bien étre exécutée dans le cas d’une
rénovation, que celui d’une reconstruction.
La rénovation ou la reconstruction d’un bien durable peut donner lieu, pour certains de ses sous-
ensembles, & la pratique d’un échange standard.

€ Echange standard :

C’est la reprise d’une piéce, d’un organe ou d’un sous-ensemble usagé, et vente au méme client
d’une piéce, d’un organe ou d’un sous-ensemble, neuf ou remis en état conformément aux
spécifications du constructeur, moyennant le paiement d’une soulte dont le montant est déterminé
d’apres le colit de remise en état.

Soulte : somme d’argent qui, dans un échange ou dans un partage compense 1’inégalité de valeur
des lots ou des biens échangés. Afin d’accélérer les procédures et de diminuer les colts, le
recouvrement de la soulte peut étre forfait. ™

10
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5.2 Opérations de la maintenance préventive
Ces opérations peuvent étre classées en quatre groupes d’actions :

- Le premier groupe concerne 1’entretien ; il comprend les opérations suivantes : le nettoyage,
la dépollution et le retraitement de surface ;

- Le deuxieme groupe concerne la surveillance ; il comprend les opérations suivantes :
I’inspection le contréle et la visite ;

- Le troisieme groupe concerne la révision ; il comprend les opérations suivantes : la révision
partielle et la révision générale ;

- Le quatrieme groupe concerne la préservation ; il comprend les opérations suivantes :
La mise en conservation, la mise en survie et la mise en service.

5.2.1 L’entretien

L’entretien comprend les opérations courantes et régulicres de la maintenance préventive tels que le
nettoyage, la dépollution et le retraitement de surface qu’ils soient externes ou internes. Par
exemple, on peut signaler pour le nettoyage extérieur I’existence de divers types de nettoyage en
fonction de la structure et de 1’état d’un bien, des produits utilisés et de la méthode employée (les
solutions alcalines aqueuses, les solvants organiques, le soufflage aux abrasifs, etc.). Il faut aussi
préciser que le retraitement de surface inclut les opérations suivantes de la lubrification et de
graissage.

5.2.2 La surveillance

Les termes définis ci-apres sont représentatifs des opérations nécessaires pour maitriser 1’évolution
de 1’état réel du bien, effectuées de maniere continue ou a des intervalles prédéterminés ou non,
calculés sur le temps ou le nombre d’unités d’usage.

- L’inspection : c’est une activité de surveillance s’exercant dans le cadre d’une mission
définie. Elle n’est pas obligatoirement limitée a la comparaison avec des données
préétablies. Cette activité peut s’exercer notamment au moyen de ronde.

- Le contrdle : c’est une vérification de la conformité a des données préétablies, suivie d’un
jugement. Le contr6le peut :

- comporter une activité¢ d’information,
- inclure une décision : acceptation, rejet, ajournement, - déboucher sur des actions
correctives.

- La visite : c’est une opération consistant en un examen détaillé et prédéterminé de tout
(visite générale) ou partie (visite limitée) des différents éléments du bien et pouvant
impliquer des opérations de maintenance du ler niveau. ™

5.2.3 La révision

C’est I’ensemble des actions d’examens, de controles et des interventions effectuées en vue
d’assurer le bien contre toute défaillance majeure ou critique pendant un temps ou pour un nombre
d’unités d’usage donné. Il est d’usage de distinguer suivant 1’étendue de cette opération les
révisions partielles des révisions génerales. Dans les deux cas, cette operation implique la dépose de
différents sous-ensembles. Ainsi le terme de révision ne doit en aucun cas étre confondu avec les
termes visites, controles, inspections, etc. Les deux types d’opération définis (révision partielle ou
générale) relévent du 4éme niveau de la maintenance). ™
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Chapitre : 01

Objectifs, méthodes et opérations de la maintenance

5.2.4 La préservation

Elle comprend les opérations suivantes.
- La mise en conservation :c’est I’ensemble des opérations devant étre effectuées pour
assurer I’intégrité du bien durant les périodes de non-utilisation.

La mise en survie : c’est I’ensemble des opérations devant étre effectuées pour assurer
I’intégrité¢ du bien durant les périodes de manifestations de phénoménes d’agressivité de
I’environnement a un niveau supérieur a celui défini par 1’usage de référence.

- La mise en service : c’est ’ensemble des opérations nécessaires, aprés ’installation du bien

a sa réception, dont la vérification de la conformité aux performances contractuelles. !

Maintenance

M Préventive

M Corrective

M Conditionnelle
Systématique Prévisionnelle
Défaillance
. Défaill
Echéancier Etat du bien clalance Panne
partielle
Inspection
Controle
A 4 A 4
visite Dépannage --------------- » Réparation

Figure 1.01 : Schématisation général de la maintenance.
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Chapitre : 01 Objectifs, méthodes et opérations de la maintenance

Conclusion

On peut résumer dans ce chapitre que la maintenance s’articule et s’organise autour d’un concept
qui relié la fonction prévention et la fonction correction, I’ensemble garde le bon fonctionnement
des équipements, le bon état des biens, et la durée de vie max possible, selon une base politique
adéquat et propre a I’entreprise.

- Grace a cette politique ou la stratégie de maintenance, qui nous permet de choisir ensuite
une méthode la plus appropriée pour atteindre les objectifs fixés, le choix de cette méthode
dépendra également d’autres parametres a savoir : La connaissance du matériel, de son age,
de son état et de la durée de vie de ces différents organes ;

- La probabilité de pannes ; faible ou élevee ;

- La facilité d’intervention ;

- La possession en stock de piéces de rechange ;

- Les moyens disponibles au moment de I’intervention.

Vu I’importance accordée a la maintenance dans I’entreprise, le bon choix des méthodes et des
outils de gestion est recommandé afin d’assurer le bon fonctionnement de celle-ci. Parmi ces outils
on trouve la GMAO comme 1’un des outils les plus utilisé pour la gestion.

Et pour passer d’'une maintenance traditionnelle a une autre intelligente, il faut tout d’abord, penser
a appliquer cette politique, pour obtenir une bonne vision de la maintenance informatisé, qu’on va
expliquer dans le prochain chapitre.
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Chapitre : 02 les fonctionnalités de gestion a informatisé

Introduction

Classées dans un ordre logique, les fonctionnalités décrites ci-aprés constituent un regroupement
des applications couvertes par les progiciels de GMAO et de gestion du service client dans 1’état
actuel du marché. Nous montrerons également comment les composantes principales des logiciels
GMAO peuvent également intéresser dans d’autres domaines.
Ils n’y a pas de progiciel susceptible d’offrir ’ensemble de ces fonctionnalités. Il s’agit donc d’une
approche théorique faite dans un souci didactique afin de guider 1’opérateur dans 1’expression des
critéres fonctionnels qu’il veut retenir.
On peut classees ces fonctionnalités en deux groupes :

- Les plus classiques, appartenant un tronc commun entre les différentes maintenances.

- Les fonctionnalités spécialisées pour la maintenance industrielle.
A de rares exceptions pres, I’ensemble des progiciels de GMAO présentent les mémes
fonctionnalités :

- L’ordre de travail.

- Labase de données des équipements et du matériel a maintenir.

- La gestion des articles (référence matieres et présentations) et des stocks.

- Lesachats.

- Les sous-traitances.

- La programmation des travaux : maintenance programme (planification, préventif).

- Lesressources humaines.
Ces fonctionnalités sont exploitées en tout ou partie pour couvrir les processus de la maintenance
proprement dite. Du service apres-vente, du service client ou de la maintenance des équipements.
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1. Historique de ’informatisation de la maintenance

L’informatisation de la maintenance est venue tard dans I’entreprise : un des derniers pavés a
informatiser aprés la comptabilité, la production, les achats...etc.

On a tout d’abord développé et implanté les fonctionnalités dont on avait un besoin immédiat : le

plan de graissage, les achats et la gestion des stocks de pieces de rechange. On a géré les travaux en
appliquant une procédure pour la gestion des bons de travail.

En méme temps que la maintenance a été reconnue comme fonction fondamentale dans 1’entreprise,
bon nombre de progiciels sont apparus sur le marché, proposant de couvrir les fonctionnalités dont
la maintenance souhaitait disposer. Il s’agissait de la naissance de la :

- GMAO : Gestion de Maintenance Assistée par Ordinateur ;

- CMMS : Computerized Maintenance Management System) ;
- CAMM : Computer Aide Maintenance Management.

Ces progiciels ont permis de traiter les événements auxquels la maintenance avait a faire face
quotidiennement : que ce soit la panne et son traitement, I’exécution du préventif, la gestion de

stock. L utilisation des ressources s’en est trouvée naturellement trés améliorée. F

1.1 La phase initiale

Révisions Préventif
| . I
v Stocks piéces
Ressources d h
e rechange
Travaux E
Equipements Co ll d Couts
ntrole de
gestion
Reporting

Figure 2.01 : Les applications de la maintenance traditionnelle.
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1.2 L’intégration

Déclarations - -— Process
Révision l Préventif
Ressources v Stocks - Achat
Eguipement ‘|: Couts budget
\‘}f Finance Contréle de gestion "/
——
]
. g _l
Historique Reporting
Figure 2.02 : Les applications de la maintenance planifiée.
1.3 Vers une maintenance intelligente
Ouverture Déclaration Analyses Capteurs, Liens
swstéme infranst des pannes | compteurs process
Suivi de‘ la Révisions Préventif Conditionnel
production
Tem;'as - Ressources i Stock/Achat E-commerce

‘I/ k. I'
4

\‘d

. Finance Controle de
gestion

e

Historigue Pilotage

Immobilisation |«

Gestion
intégrée des

Pilotage

équipements

Figure 2.03 : Les applications de la maintenance intelligente.
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1.4 Le tronc commun des outils de maintenance informatisée

La gestion de maintenance industrielle tient la place principale. Ceci ne signifie pas pour autant que
la maintenance soit effectuée de la méme maniere dans le monde industriel, pour le SAV, pour les
services généraux ou dans le secteur tertiaire. Chacun de ces domaines présente ses spécificités
propres. Méme au sein d’un domaine comme la maintenance industrielle elle-méme, il y a des
différences entre les proces continus ou discontinus. Chaque cas, chagque environnement voit se
développer une informatisation particuliére. La richesse d’une solution informatique viendra, non
de son caractére général ou passe-partout, mais plutét de son adaptabilité pour fournir le plus
attendu par le département. Quand on observe les besoins issue d’autres domaines tels que ceux de
la gestion de flotte de transport ou de la gestion de systeme informatique, on s’apercoit une fois
encore de la pertinence du modéle fondamental de la GMAO et de la possibilité de récupérer ce
modele et ses fonctionnalités en vue de couvrir d’autres besoins. Il est vraisemblable que d’autres
domaines, d’autres applications justifieront dans le futur de I’approche fondamentale de la GMAO
que nous allons mettre en évidence dans les chapitres suivants.

Les fonctionnalités communes a tous ces domaines ont été regroupées dans un ensemble que nous
avons appelé (le tronc commun). &

Asset Administrati Chaine Chaine
mangameant nn des hiens comntahle rommercial
¥ ¥ ¥ ¥

Particularités Gestion des actifs Particularités Sa\

4]

Equipement

Ressources
humaines

Sous-traitance

Maintenance
programmee
[yl

Particularités Gestion de
maintenance

I il
5

Figure 2.04 : Le tronc commun.
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2. Le tronc commun des processus de toutes maintenances

Les principales fonctions du tronc commun de la maintenance soumise a une stratégie bien étudié
pour définir le chemin a traverser et pour atteindre 1’objectif principal de la mise en place de ce
systéme, alors faut-ils traversent par une méthodologie qui s’exploite la formule générale du tronc
commun mentionné dans la figure 04. &

2.1 Ordre de travail

L’ordre de travail concentre diverses informations sur les équipements concernés, le travail qu’il y a
a faire sous la forme d’une gamme ou d’une liste des taches élémentaires, les ressources chargées
de I’exécution, les couts estimés des travaux, les couts des travaux déja réalisés, les imputations a
des centres de couts, des projets (figure 05), ... issu en général d’une déclaration de panne ou d’une
demande de travail, 1’ordre est 1’entité que 1’on va créer en premier pour réaliser toutes les phases
de planification, définition des travaux et affectation des couts et a travers lequel s’exerce un suivi
détaillé de I’avancement des travaux. !

DI
Numéro
Désignation
Données de I'ordre de travail
Identification Responsable Imputations Centre de colts
Numéro Désignation Immobilisation Projet
Liste Liste
desgsty ag S Poste -
es equipements des opérations : Permis
Exécutant
Liste des 5 %
Gammes Nig sous-opérations Techniciens Outillage
P e Sous-traitance
Rlanrication Documentation de rechange
Priorité — Dates
Impressions Exécution Reporting
BT, fiche suivi Statut avancement Rapport technique
pointage, documentation dépenses Heures

Figure 2.05 : Ordre de travail.

4 Fonctions de I’ordre :
- Décrire les opérations a réaliser par saisie d’un texte, ou par une gamme d’opérations
- Définir les techniciens pour I’intervention
- Définir le matériel, les équipements a installer
- Définir les composants a changer
- Contrdler les indisponibilités des composants souhaités
- ldentifier, préparer, réserver les composants a utiliser
- Déclencher automatiquement les demandes d’achats
- Définir la séquence des opérations a effectuer et les positionner dans le temps
- Permettre le suivi des en-cours et mesurer le travail effectué et le reste a faire
- Enregistrer les couts et dépenses engendré. !
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2.2 La maintenance programmée

C’est en quelque sorte une maintenance ou des interventions que 1’on peut planifier de fagon assez
répétitive (périodique). Le systéme automatise la création des ordres de maintenance programmée
en fonction de la planification des taches de maintenance faite par ’utilisateur, équipement par
équipement. &

Analyse Politiques de T—
des défauts maintenance

| ]
| vy :
o Politique Zones
Historique préventif i préventif
Types '
l . de travaux |
Sammos , Gestion
Personnel - Ressourc
Compteurs P . 1 €s
P de préventif y | Humaines
Gestion l
"| du préventif i
Plan . Port?feuille sl Tournses
de production d’oT |
Planification Ezbtli?g Visites

Figure 2.06 : Une maintenance préventive programmeée.

Le module de programmation de maintenance doit pouvoir répondre a la combinaison de questions :
Quoi x Sur quoi x Quand x Comment x Par qui

- Quoi : le type de travail a effectuer

- Sur quoi : la machine ou équipement, les organes a visiter ou sur lesquels effectuer des

travaux

- Quand : la périodicité

- Comment : selon quelle gamme et avec quels moyens

- Par qui : quel est le personnel concerné : opérateur, graisseur, visiteur...
Le systeme de gestion de maintenance programme des tournées (visites de surveillance, tournées
d’inspection, graissage) et des opérations ponctuelles avec ou sans OT, sous forme d’un échéancier.
Ceci se fait selon un certain nombre de critéres dans lesquels interviennent :

- Les compteurs

- Le calendrier et les périodicités

- Le plan de production

- La derni¢re date d’intervention
Si le travail tombe un jour férié, I’intervention est déclarée.
Quand les OT sont générés, ils doivent étre planifiés : le systeme fournit, par OT, la plage de dates
lesquelles I’OT doit plus ou points impérativement étre effectué. A I’échéance ou sur appel anticipé,
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les bons de travail préventifs sont créés et imprimés.

Le systeme doit permettre de donner par jour, par semaine, par mois le cumul de la charge de travail
et le cumul des couts. Ces ¢léments servant a 1’optimisation du plan doivent pouvoir étre obtenus
lors de la préparation du plan par simulation. On est souvent confronté a des situations ou
malheureusement, il y’a pas assez de ressources dans la société pour effectuer tout préventif que
I’on prévoit a un moment donne.

Il faut alors couper certaines opérations, les décaler dans le temps...

Par exploitation du planning prévisionnel, on peut connaitre la liste des travaux a réaliser pour un
jour ou une période donné. On entre ensuite dans le monitoring de ces travaux de maintenance
programmée, avec le recensement des travaux faits a temps, des travaux en retard, des alertes en cas
de dépassement excessif ou en cas d’oubli.

A noter que les logiciels dédiés au graissage présentent cette fonctionnalité utile de proposer a
nouveau lors de la future tournée les actions de graissage qui n’ont pas été effectuées lors de la
tournée précédente. Une telle fonctionnalité n’est en général pas disponible dans les progiciels
généralistes et reste a développer. &

2.3 La gestion de stock

2.3.1 Le logiciel de gestion de stock
Un logiciel de gestion des stocks pour la maintenance doit :
- Supporter la démarche interne de mise en gestion d’une piéce ou d’un consommable
- Gérer les emplacements, les affectations d’article aux emplacements et les quantités a stocké
- Gérer les mouvements de piéce de rechange et consommable
- Calculer les quantités économiques et les point de commandes, ou au moins pouvoir stocker
ces valeurs dans des parameétres de gestion de stock, ces valeurs ayant pu étre calculées dans
d’autres applications (Excel, GBD,...)
- Analyser les stocks et les consommations, et réaliser des statistiques
- Pouvoir déclencher les commandes avec choix multicriteres entre fournisseurs ou en
application des contrats existants

- S’intégrer avec les autres applications, en particulier les achats, la comptabilité. .. 31

2.3.2 Les inventaires

L’inventaire est le décompte des quantités de piéces de rechange stockées. Dont le but principal est
de faire une comparaison entre le stock théorique calculé par le logiciel en fonction des
mouvements declarés et le stock physique réel. Le décompte physique des quantités est fait par le
magasinier, les écarts, la régularisation et la validation des données sont traités par des comptables
ou contréleurs de gestion. L’inventaire peut étre effectué sur la totalité des articles stockés, ou sur
des familles sélectionnées choisies. Le systéme supporte plusieurs types d’inventaire.

Les écarts sont mis en évidence et aprés vérification des quantités en stock sont régularisées. !

2.3.3 Le pilotage de la gestion de stock
L’analyse de gestion des stocks de maintenance se fait sur indicateurs (couts de possession, nombre
d’articles créés, supprimés, en stock, et nombre de rupture) et utilise des ratios classique tels que :

- Le taux; de rotation (nombre de renouvellements / durée, valeur annuelles de sortie / valeur
du stock) ;

- Le taux de rupture (demande non satisfaites / demande totale) ;

- Le taux de service (probabilité des demandes non satisfaites / demande totale).
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Les articles peuvent ensuite étre classifiés selon leur taux de rotation en analyse ABC, mais a
I’'usage, cette classification peut évaluer vers des critéres plus fins : le but de la classification étant
de déterminer, a priori, les paramétres de gestion d’un article.

L’analyse des stocks fournit la liste des articles non mouvementés. Divers états sont disponibles
selon les articles, les fournisseurs, les emplacements, et les mouvements. .. 3]

€ L’assainissement des stocks :
En collaboration entre les utilisateurs du stock (production, maintenance) et les méthodes de
maintenance, il est recommandé de pratiquer des analyses des pieces non mouvementées depuis une
période assez longue ou des ne faisant plus partie d’aucune nomenclature équipement.
Faut-il alors conserver ces piéces ? Ne sont pas obsoléetes ? Ne faut-il pas dés lors les mettre au
rebut ? La plupart du temps le cout de la mise au rebut est faible car il y a amortissement et
provisions pour dépréciation des stocks. !

e g
R
¢ i Bons
Recepllon Réparalion Prépara[ion de sortie

| | Recept E
I eception . . . Sorties i
| R 1S tions i
i' Magasin Entrées Réserva i
!

| |
i y r |
| ] fert Gestion {
f Contréle Transg o Base }
i Qualité » magasins » des stocks - Articios I
i Inventaires Analyses \
8 i

y A y v
s |
Achats Retours DA Controle |
budgétzire

Figure 2.07 : Gestion des articles et des stocks.

2.3.4 Les outillages

Chaque technicien est en general doté d’outils lui permettant de réaliser ses interventions.

Ces derniers ne sont pas gerés dans le systeme.

Le probléme de la gestion des outillages ne se pose que lorsque 1’on doit faire appel a des outils
couteux et en nombre restreint, qui doivent étre partagés. Ils sont alors collectivisés et sont a gérer
informatiquement au niveau de leur affectation réelle et de leur disponibilité prévisionnelle.

Une autre raison pousse a la gestion fine des outillages : aprés un certain temps d’utilisation,
certains d’entre eux doivent étre remplacés, révisés ou ré-etalonnés. Pour ces équipements, il
convient de gérer un compteur d’utilisation et un plan de préventif. [l
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2.4 Les achats
La maintenance attend du module achat le traitement des demandes d’achats, la transformation en
commandes, la réception de la commande, suivie du contrdle de la facturation. Ces besoins émanent
directement des techniciens pour les réparations elles-mémes, les ruptures de stock, le
réapprovisionnement automatique, les besoins de prestation.
Les employeés de maintenance et de réparation peuvent passer la moitié de leur temps a identifier
une piece ou une prestation de service et a rechercher un fournisseur pour obtenir cette piéce ou ce
service dont ils ont besoin. Ceci justifie I’intérét de 1’informatisation des achats pour la
maintenance.
Le département maintenance achéte des piéces de rechange stockées ou non stockées, des
consommables, des matiéres premieres et des prestations. Le cadre juridique est amené a séparer
entre I’achat d’un produit qui existe déja et celui d’une prestation qui n’existe pas encore.
Parmi les prestations diverses, notons :

- les opérations de sous-traitance ;

- les prestations de sécurité ;

- les prestations de nettoyage ;

- les prestations de transport et logistique ;

- lalocation de matériel de manutention, de transport, de voiture...

- les prestations de réalisation des travaux qui emploient de la main d’ceuvre ;

- les prestations d’intérim ;

- les prestations intellectuelles d’études et de conception. !

2.4.1 Les demandes d’achat

Les demandes d’achats sont générées automatiquement a partir des ordres de travail, pour des
piéces de rechange gérées au seuil de réapprovisionnement ou en recomplétement. Elles peuvent
étre créées directement par le technicien de maintenance pour commander tous types de pieces, y
compris des pieces non gerées en stock, ainsi que pour commander des travaux, des services ou
prestation de maintenance. Le progiciel doit alors permettre la définition non codifiée des travaux
dans des zones suffisamment longue. Selon le type d’organisation en vigueur, le service de
maintenance peut étre autorisé a créer la commande directement sans demande d’achats ni apport
du service achats, par exemple jusqu’a certain montant. Ceci se justifie parfaitement étant donné la
diversité et le volume des achats de maintenance, mais aussi dans certains cas le caractére d’urgence
que peut revétir un besoin. Pour des achats dont le cout est significatif, une procédure d’approbation
peut néanmoins étre en vigueur, seules certaines personnes ayant 1’autorisation nécessaire au-dela
d’un certains seuil. ©!

2.4.2 Les commandes
Le service maintenance souhaite consulter quand il le veut 1’état d’avancement des DA. Quand une
commande est émise, le besoin correspondant est crédité d’une date de livraison et d’une date de
mise a disposition. Sur demande, il est possible d’informer le technicien demandeur ou le client que
sa reparation est en attente de commande fournisseur.
Il faut étre en mesure de spécifier sur la commande si la piece commandée est ou non sous garantie
du fournisseur. Dans le cas d’un réapprovisionnement important en nombre de référence, on est
conduit a séparer les commandes en trois types :

- Piéces sous garantie ;

- Piéces sous contrats ;

- Piéces achetees.
Les commandes soldées seront archivées. !
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2.4.3 Les réceptions

Les réceptions se font en regard du bon de commande. Les quantités recues mettent a jour les stocks
en quantité et en valeur. A la réception des pieces commandées, le contrdle et 1’entrée stock se font
en face de chaque ligne de commande. Les piéces recues sont pointées et dirigées vers leur lieu de
stockage ou d’affectation.

Une étiquette avec code-barres doit pouvoir étre créée si la gestion de stock 1’impose.

Le stock peut tout d’abord étre un stock qualité. Le réceptionnaire convoque alors le service adéquat
pour effectuer un contrdle des pieces avant accord et transfert dans le stock de piece disponibles.

Ce transfert équivaut a un bon a payer.

Les pieces qui sont commandées pour consommation (sur ordre de maintenance, sur centre de cout,
sur projet) doivent étre acheminées au demandeur. Selon le degré d’urgence, il faut aviser le client
ou le technicien que la piéce attendue est enfin arrivée. Le service maintenance souhaite étre
informé des que la piéce est recue ou en-cours de réception s’il doit participer a un contrdle qualité.
En cas de changement de référence acceptable, la nouvelle référence est saisie dans la gestion des
pic¢ces interchangeable. S’ensuit d’une demande de création de fiche article.

Une procédure de contréle automatise detecte le depassement du delai de livraison des pieces
commandées et propose au gestionnaire de stocks une relance du fournisseur. Le demandeur
consulte le systéme pour connaitre les états d’avancement.

Pour les prestations, la réception constitue le bon a payer. La prestation peut avoir été refusée :

le refus est annoté et sera pris en compte lors du contrdle facture. &

2.4.4 La facturation des commandes de piece et de prestations

En général, la facture est émise par le fournisseur et envoyée par courrier, par courrier
¢électronique,... les techniques de dématérialisation permettant de scanner les factures, d’extraire les
¢léments clés en téte et en pied de facture ou ligne a ligne, et d’envoyer ces éléments au contréle
des factures. Elle peut étre émise directement par la société qui émet la commande : ce sont les cas
d’auto-facturation, de stock consignés, mais aussi de commandes de prestations au bordereau. Bien
que ce processus d’auto-facturation ne soit pas encore trés développé en Algérie et aussi a I’Europe.
La facture peut étre adressée au département maintenance en charge du controle. Le contréle de
facture se fait par rapport aux conditions décrites dans la commande. La facture peut étre partielle
ou total.

Lors d’une commande-cadre de prestations, on établit un relevé des quantités ou prestations
commandées. Apres accord du fournisseur, le contrdle de facture se fait en fonctions de ce relevé de
consommations. !

2.4.5 Les commandes et les réapprovisionnements automatiques

Pour chaque des pieces a commander, les fournisseurs possible et qualifiés sont connus. Il se peut
qu’il y ait des contacts avec certains fournisseurs et qu’au cas ou il existe plusieurs contrats pour la
méme piece, on soit conduit a mettre en place un systeme de quotas. Le choix du fournisseur se fait
selon différents critéres qui font partie de 1’évaluation des fournisseurs : la politique de prix, les
exigences qualité, les références... I’Algérie a une politique bien précise dite : le moins disent
sous forme d’un appel d’offres.

Les besoins peuvent étre traités individuellement comme ils peuvent étre regroupés quand les
fournisseurs, avec ou sans ventilation par ligne de besoins. P!

23



Chapitre : 02 les fonctionnalités de gestion a informatisé
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Figure 2.08 : Gestion d’achat.

2.5 Les ressources humaines

Certains progiciels gérent les ressources humaines comme des centres productifs, avec des capacités
(par exemple le département maintenance électrique de jour a une capacité de 16H par jour). La
ressource employé est alors planifiable globalement. 1!

2.5.1 Fichier du personnel

La maintenance peut également utiliser directement le fichier des ressources humaines lors de
I’affectation du travail a une personne ou a un groupe de personnes et lors de la saisie des temps par
Ces personnes.

Le fichier personnel enregistre les données des employés et éventuellement celles de prestataires
extérieurs. Les employés sont repérés par des matricules. De facon classique, on ne saisit pas le
nom de la personne directement, mais le matricule qui lui peut étre géré unitairement. Chaque
employé est représenté par son nom, son matricule, son numéro de sécurité sociale, toute autre
identification du matricule peut étre saisie par le code-barres. 1!

2.5.2 Planification
Le module établit et gére la plage de disponibilité de chaque employé : prise de fonction, pause, fin
d’activité, congés, maladie, autres occupation non directement productives. La disponibilité
théorique de I’employ¢ tient compte du calendrier pour les périodes ouvrées et des congés. Ceci sert
de base a la planification, affichant de fagon graphique ou sous forme de tableau :

- Les besoins en fonction de charges prévisionnelles

- Les contraintes de disponibilité des agents

- Les compétences des agents (on parle de la qualité des travaux réalisés)

Sur le tableau de planification figurent également les ordres et travaux auxquels les techniciens ont
été affectés.
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2.5.3 Saisie des temps
La saisie des temps productifs se fait en référence a 1’ordre de travail ou I’ordre de service et par
opération ou composante de 1’ordre. Les heures supplémentaires y sont détaillées. Ces heures sont
acquises a partir de badgeuse, de code-barres, de bordereaux, de feuilles de saisie des temps...
Elles peuvent étre remontées

du suivi de réalisation ou elles

¢taient cumulées par I’OT. Planning Suivi Point
des charges de l'activité ointage

Il peut étre demandé qu’un ' T ]
contrble a la saisie des temps
et une validation soient faits
en fonction des présences Planification |«
données par un outil de
contréle des présences l——'
(pointeuse, badgeuse). Les
temps saisis sont transférable Gammes B
au systeme de paie pour
exploitation. ©*!

A A

Fichier
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des qualifications des habilitations |

Figure 2.09 : Gestion des ressources humaines.

2.6 La sous-traitance
Le processus de la sous-traitance n’est pas uniquement 1’achat ponctuel d’une prestation. Il s’inscrit
dans le cadre d’une politique de sous-traitance, depuis la définition de cette politique, jusqu’a la
saisie des travaux effectués, 1’évaluation des sous-traitances et ’analyse de rentabilité¢ de cette
politique.
La politique de sous-traitance est élaboree a partir des équipements a maintenir, des spécificités de
ces travaux de maintenance, des ressources disponibles a la fois en termes de compétences et en
termes de charge. Il est commun de décider de sous-traiter tout ce qui n’est pas vital ou qui n’est pas
le coeur du métier.
Plusieurs types de sous-traitance sont envisageables :

- sous-traitance ponctuelle ;

- sous-traitance de réalisation sous contrat ;

- La sous-traitance totale avec objectifs et engagement de résultats. &

2.6.1 La sous-traitance ponctuelle

Faute de capacité ou de compétence, il est décidé de sous-traiter la réalisation de certaines
opérations de maintenance, qui peuvent étre de la maintenance corrective, des réparations, des
améliorations, des interventions, des travaux divers. C’est souvent, en particulier, le cas des arréts
géneéraux qui, pour les grandes usines, mobilisent toutes les ressources disponibles alentour de
’usine pendant la courte période de ces arréts. La plupart du temps, ces travaux sont réalisés sous la
responsabilité totale de la société qui les prépare et les planifie. Ils font I’objet d’une commande
particuliere ou d’un appel sur un contrat cadre passeé avec le sous-traitant. La sous-traitance se limite
a la fourniture de main-d’ceuvre et porte égalent quelquefois sur le matériel et des piéces. Une fois
les opérations réalisées, le sous-traitant doit indiquer la nature des travaux realises sur un rapport
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technique qu’il joint a la liste des prestations, aux heures dépensées, au matériel consommé, a
d’autres éventuelles dépenses telles que des notes de frais... ces informations sont contrélées par le
demandeur et servent de base au contréle de la facture. !

2.6.2 La sous-traitance de realisation sous contrat

Le sous-traitant est chargé par contrat (on échappe ainsi au délit de marchandage) de réaliser des
interventions de maintenance dans une zone précise. Ces interventions sont de nature préventive ou
corrective. Elles peuvent étre initialisées par la société ou par le sous-traitant qui. Elles sont la
plupart du temps préparées par la société. Elles sont toujours validées par la société, et planifiées en
liaison avec la production.

Le sous-traitant se substitue au personnel interne de la société pour les exécuter. Il utilise les
fonctionnalités du systéme de GMAO qui lui ont été accordées par la gestion des autorisations. !

2.6.3 La sous-traitance totale avec objectifs et engagement de résultats

Le sous-traitant se voit confier la responsabilité totale de la maintenance d’une zone ou d’une partie
des installations. Cette Sous-traitance se fait sous contrat, avec un engagement de performance.
Le sous-traitant a toute latitude pour initialiser les interventions de maintenance préventive qui

lui semblent utiles. Il gouverne I'ensemble de la maintenance avec les indicateurs nécessaires, soit
en utilisant son propre systeme et ses propres indicateurs, soit en utilisant le systeme de GMAO
en place. Il peut recevoir comme mission d'assurer la mise a jour de I'historique des équipements
du systéeme de GMAO. L'évaluation du contrat repose sur I'obtention d'une performance
effectivement mesurable.

Pour les contrats de service, cette performance est un niveau de service défini dans le contrat (SLA).
Le logiciel permet de conjuguer I'escalade en cas de non-respect des clauses ou en cas de
manquement, I'évaluation du contrat, les paiements ou réclamations et I'évaluation du fournisseur.
Les entreprises sous-traitantes sont connues et évaluées dans le systéme par la fonctionnalité
d'évaluation des fournisseurs au moyen de critéres particuliers. 1l peut y avoir des entreprises sous
contrats et marchés ou bien des prestations hors contrat en dépenses contrélées, au bordereau,

au forfait. On peut également décider d'externaliser totalement la maintenance d'un secteur
particulier.

Chaque prestation fait I'objet d'une DI et d'une commande particuliere ou d'un appel sur

contrat. Le sous-traitant réalise le travail : cela peut-&tre une simple intervention ou I'organisation
d'une maintenance compléte avec détermination des travaux a exécuter, planification des
ressources, préparation, ordonnancement, organisation des travaux, gestion du stock... Le sous-
traitant détaille les prestations effectuées : compte rendu avec relevés de compteurs, heures de
travail, piéces consommeées, frais divers, ou bien unités d'ceuvre... Il peut pour cela utiliser des
attachements ou tableaux récapitulatifs qui serviront de base a la facturation.

Le donneur d'ordre évalue la prestation en fonction des criteres et indicateurs contractuels, les
résultats étant rentrés dans I'évaluation qualitative et quantitative des fournisseurs. 1l émet le bon
a payer. La méme procédure s'applique pour des contrats avec engagement de résultats.

Pour la société qui décide de sous-traiter, reste le probléeme principal : comment suivre ce qui a été
fait et en conserver I'historique ? Ce point a été pendant longtemps une des raisons de I'échec des
politiques de sous-traitance : au bout de quelques années, a moins d'y prendre garde, on risque
d'avoir perdu totalement la notion de ce qui a été realisé et I'on est incapable de reconstituer
I'évolution de I'état des installations, qu'il s'agisse de leurs composantes financiéres ou de leurs
composantes opérationnelles. Le contréle sur la fonction principale de soutien n'est alors plus
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véritablement assurable.

On est conduit a impliquer le sous-traitant dans cette activité de conservation de I'information
historique. Mais alors faut-il lui permettre d'accéder au systeme de GMAO pour qu'il y

saisisse ses comptes rendus ? Faut-il encore qu'il y consente sans accroitre pour autant sa facturation
? Ou bien lui demander de s'interfacer au systeme de GMAO a partir de son propre outil
informatique ?

Une remontée de toutes les informations utiles doit s'opérer d'une part vers le contrat ou

marché pour en assurer le suivi, d'autre part vers la politique de sous-traitance pour en vérifier
I'opportunité. &

3. Analyse des différents modules fonctionnels d’un progiciel de GMAO

Tous les progiciels de GMAO ont en commun la méme structure modulaire proposant les mémes
fonctions. Mais, selon les logiciels, les fonctions remplies sont diversement dénommeées,
diversement réparties et diversement organisées.

Nous présentons dans ce volet les modules fonctionnels communs a 1’ensemble des progiciels de
GMADO. Cette figure présente un exemple de structure modulaire d’une GMAO. 4

O O I:l : SE]"E’EU]'(S} :
e . ool |
'Reseaw/intranet/internet |
CTo T T T T T T T N [
1 Magasin i1 Ateliers i Méthodes | 1+ Achats | 1 Direction
U R | e L U =) U L 4
Equipements i Interventions Statistiques
arborescences Stocks DLET.OT Tableau de bord
Suivi opérationnel Approvisionnements Maintenance )
équipements Achat Préventive Ressources Humaines
Interfaces Contrdle factures Analyse de déefaillance Budget

Figure 2.10 : Exemple de structure modulaire d’une GMAO.

3.1 Module « Gestion des equipements »

11 s’agit de décrire et de coder I’arborescence du découpage allant de I’ensemble du parc a maintenir
aux équipements identifiés et caractérisés par leur dossier technique équipement DTE et leur
historique, puis & leur propre découpage fonctionnel. A partir du code propre & I’équipement, le
module doit permettre de :
- Pouvoir localiser et identifier un sous-ensemble dans ’arborescence ;
- Accéder rapidement au « plan de maintenance » de 1’équipement ;
- Pouvoir trouver ses caractéristiques techniques, historiques et commerciales a partir du
DTE;
- Pouvoir localiser un ensemble mobile, trouver son DTE et son historique (gestion multi-
site);
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- Connaitre ses consommations en énergie, en lubrifiants, etc. ;

- Connaitre la liste des rechanges consommes ;

- Connaitre le code des responsables exploitation et maintenance de 1’équipement ;

- Accéder aux dessins et schémas relatifs a I’équipement contenus dans un logiciel de gestion
documentaire (hors DTE) ;

- lister la nomenclature des piéces détachées. 1

3.2 Module « gestion du suivi opérationnel des équipements »

A travers le module de suivi des performances d’un équipement, il s’agit de retrouver les
indicateurs de fiabilité, de maintenabilité, de disponibilité et le taux de rendement synthétique TRS
si la TPM (Total Productive Maintenance) est envisagée ou effective.

3.3 Module « gestion des interventions »

Pour les nombreux Bon de Petits Travaux BPT, pas de Demande d’intervention DI ni d’attribution
de numéro, mais un enregistrement rapide a posteriori de leur durée, de leur localisation et de leur
nature.

Il est nécessaire de créer une bibliothéque des différents codes utiles afférents aux clients, aux
intervenants, aux différents statuts de I’intervention. D’autre part, a chaque équipement doit
correspondre une bibliothéque de codes standards, relatifs au découpage de l’équi})ement, a ’effet
déclenchant (souvent appelé par erreur « cause » d’arrét) et a la cause identifiée. 4

3.3.1 Pour les demandes d’intervention DI
La demande d’intervention ou DI est la communication d’un besoin entre le demandeur et les autres
services de maintenance.
Une DI doit autant que possible, identifier de maniere précise le bien a maintenir (équipement,
appareil, etc.) en panne car 30 % d’erreurs sont courantes dans les communications informelles.
Elle doit définir le moment de la panne et horodater son envoi en vue d’une évaluation de la
réactivité maintenance.
Elle doit comprendre :
- Le demandeur : nom, prénom, avec inscription automatique de : n° de pause, n° de
téléphone ou indicatif radio ;
- Le code et la description du bien a maintenir, poste matériel ou machine qui est en panne
avec son emplacement. Cela s’effectue :
e par sélection avec la souris dans 1’arborescence ;
e par lecture d’une étiquette et saisie du code ;
e ou par saisie dans un champ de texte libre.

3.3.2 Au niveau de la préparation de I’Ordre de Travail OT
L’OT concentre diverses informations sur le ou les équipements concernés, le travail qu’il ya a
faire sous la forme d’une gamme ou d’une liste de taches élémentaires, les ressources chargées de
I’exécution, les colts estimés des travaux, les colits des travaux déja réalisés, les imputations a des
centres de codts. Le module doit permettre :
- Il'insertion de gammes de maintenance préétablies ;
- les réservations d'outillages, de moyens spéciaux, de pieces de rechanges, etc. ;
- l'affectation des ressources ;
- le regroupement de la gamme de maintenance avec des plans, des pictogrammes et des
schémas extraits d'un logiciel de gestion documentaire ;
- l'insertion automatique de procédures de sécurité liées a certains secteurs ou a certains
équipements ;
- Iintégration d'un groupe de travaux & un gestionnaire de projet. !
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3.3.3 Pour les comptes rendus d’intervention
L’objectif de comptes rendus d’intervention est de mettre en historiques les petites interventions qui
perturbent le bon fonctionnement des installations afin d’obtenir des informations sur les causes et
temps de pannes.
Chaque matin ou chaque soir le technicien effectue ses comptes rendus pour les interventions
effectuées la veille ou le jour méme.
Il doit comprendre :
Le demandeur : nom, prénom, avec inscription automatique ;
- Le code et la description du poste matériel ou machine qui est en panne avec son
emplacement défini par :
e Sélection avec la souris dans 1’arborescence ;
e Lecture d’une étiquette et saisie du code.
- Le code du symptome ou du besoin a choisir dans une liste spécifique a I’équipement (bien);
- La date et I’heure de réalisation ;
- Un descriptif complémentaire et facultatif en texte libre qui sera la seule saisie manuelle
nécessitant de taper sur le clavier ;
- Le code panne ou code cause, selon le logiciel ;
Le code action : il peut étre tres simple : réparé definitif, réparé provisoire, réglage, informé
I"utilisateur, réenclenché, etc. ;
- La durée de I’intervention ;
- Le nom de I’exécutant ;
- La durée de I’arrét de 1I’équipement (Bien) concerné ;
- Les pieces, matériel et les outils utilisés ;
- Le statut de la demande qui est « terminé ». !

3.3.4 Pour la gestion des travaux externalisés
Le module doit permettre une gestion semblable aux procédures de préparation et
d’ordonnancement internes :
- Emission de demande de travaux externalisés pour les prestations ponctuelles ;
- Création de contrats-type (clauses techniques, économiques et techniques, plan de sécurité)
qu’il suffit d’adapter a chaque commande. 4

3.4 Module « gestion du préventif »

Le module permettra de gérer la maintenance systématique a travers un planning calendaire par
équipement, les dates étant prédéterminées ou déterminées a partir d’un relevé de compteur (ou
d’une mesure dans le cas de la maintenance conditionnelle). Le déclenchement sera automatique,
par listing hebdomadaire des opérations prévues dans la semaine. Chaque opération sera définie par
sa gamme préventive.

Le module devra aussi permettre un déclenchement « manuel d’opportunité », par exemple par
anticipation d’une opération préventive a la suite d’un certain arrét fortuit.

3.5 Module « gestion des stocks »
Les stocks de maintenance recouvrent les applications suivi des stocks (comptabilité financiere et
flux physique de mouvements de stock) et gestion des stocks (recherche de la taille optimale,
épuration, mutualisation, politique de réapprovisionnement), qui existent en dehors de la
maintenance proprement dite, mais qui sont également couvertes de fagcon pertinente par le progiciel
de GMAO.
Le systéme repose sur le « fichier des articles » en magasin comprenant les « lots de maintenance»
par équipement et sur les mouvements entrées/sorties du magasin. Une fiche article doit
comprendre :

- le code article défini par 1’organisation interne, son libell¢ et sa désignation technique ;
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le code article du ou des fournisseurs et le code fournisseur (+ fabricant éventuellement) ;
le code d’emplacement en magasin ;

les codes des articles de substitution, en cas de rupture ;

le rattachement aux équipements possedant cet article ;

le prix unitaire et le prix moyen pondéré automatiquement calculé ;

les quantités en stock, commandes en attente ;

la méthode de réapprovisionnement et ses parameétres (stock de sécurité, stock maxi, etc.)
les dates des derniers mouvements ;

I’historique des consommations.

Les outils d’analyse du stock en nature et en valeur :

Classement des articles en magasin par valeurs et par taux de rotation ;
La valeur des stocks par nature et par périodes (mois par mois) ;

La liste des articles « dormants » ;

La liste des cas de ruptures de stock (demandes non satisfaites).

Il est important de Vérifier certaines potentialités du module :

La possibilitt ou non d’actualisation automatique des paramétres en fonction des
consommations ;

La possibilité d’avoir le profil des consommations et le tracé de la courbe ABC en valeurs
Les possibilités relatives aux transactions du magasin : réceptions provisoires ou définitives,
retours au fournisseur en cas de non-conformité (avec 1’écran de la commande), etc. ;
L’édition de piéces réservées sur une préparation (numéro d’OT pour I’imputation) ;

La présence d’un écran d’inventaire comprenant les différents critéres d’article ;

La possibilité d’effectuer des recherches et des analyses multicritéres. 4

3.6 Module « gestion des approvisionnements et des achats »

Caractéristiques de la fonction en maintenance : beaucoup de références et de fournisseurs pour des
quantités faibles et des délais courts. Ce module doit permettre, en interface avec le logiciel du
service «achat » :

le fichier des fournisseurs et des fabricants avec leurs tarifs liés aux quantités ;

le lancement d’appels d’offre aux fournisseurs ;

I’¢édition le bons de commandes standard ou personnalisés, et le suivi des autorisations de
dépenses

le controle des factures ;

I’édition automatique des codifications internes et fournisseurs (transcodage);

le suivi des états de la commande ;

le suivi des réceptions totales, partielles et des refus ;

I’estimation de la qualité des fournisseurs par les controles de réception et le suivi des délais
1édition automatique de lettres de relance pour les retards. 4

3.7 Module « analyses des défaillances »

La base de ce module est constituée des historiques automatiqguement alimentés par chaque saisie de
BT et d’OT mis en famille par ses codes d’imputation. A partir d’un équipement donné, il doit
permettre :

I’établissement des analyses quantitatives par graphes de Pareto, avec plusieurs critéres et
plusieurs mises en familles (par cause, par localisation, par nature de défaillance, etc.) et sur
plusieurs périodes d’analyse (hier, la semaine écoulée, les trois derniers mois, etc.) ;

puis I’analyse qualitative des défaillances sélectionnées comme prioritaires, éventuellement
mise sous forme AMDEC.
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La productivité de 1’analyse de défaillance comme outil de progrés rend cette fonction de GMAO
stratégique : il est indispensable de savoir par qui, quand, comment vont étre organisées ces
analyses pour tester 1’adéquation du logiciel au cahier des charges du module. Ce module est la base
de la MBF (maintenance basée sur la fiabilité) (RCM : reliablity based maintenance). [

3.8 Module « budget et le suivi des dépenses »

La gestion analytique ne permet que des « macroanalyses » des comptes. Un découpage plus fin de
la fonction maintenance doit donc pouvoir permettre des analyses détaillées grace a la GMAO,
I’objectif étant le suivi de I’évolution des dépenses par activité dans un budget donné. Quelques
¢léments du cahier des charges a préciser, ¢’est-a-dire le module permet-il :

- la création d’un nouveau budget en modifiant des chapitres de I’ancien ?

- la comparaison entre plusieurs exercices ?

- la prise en compte des frais généraux du service ?

- 1’éclatement en cofts directs et indirects (pertes de qualité, de production, etc.) ?

- la ventilation des colts par équipement, par « client », par type d’activité de maintenance,
par origine de défaillance, par sous-ensemble « fragile » communs a plusieurs équipements,
etc. ?

- la comparaison entre la prévision et la réalisation ?

- la gestion en plusieurs devises : Dinars Algérien, euros, dollars, etc. ?

- la possibilité d’exporter les résultats comptables sur un logiciel de comptabilité ?

- la décomposition structurelle du budget en sous-budgets consolidables ?

- le suivi des colts pour établir le CCV (cott du cycle de vie) d’un équipement ? !

3.9 Module « gestion des ressources humaines »

Spécifiquement adapté au service maintenance, ce module sera principalement une aide a
I’ordonnancement. Il sera construit autour d’un « fichier - technicien » pouvant comprendre, pour
chacun :

- la qualification, les habilitations, les diplomes, I’ancienneté dans son échelon actuel, les

différentes affectations, I’affectation actuelle, etc. ;

- les formations suivies, demandées et le bilan de compétence ;

- les congés pris, demandés et les récupérations (données necessaires a la programmation des

travaux) ;

- les temps de présence et d’absence (historique des arréts de travail) ;

- les codts horaires pour chaque qualification (pour imputation des cotts d’intervention).
Remarquons 1’intérét, pour chaque technicien, de pouvoir accéder par la GMAO, a partir du
terminal atelier, a ses propres informations relatives aux reliquats des congés a prendre ou a des
informations générales de I’entreprise. C’est un facteur d’acceptation du systéme informatique. 4
3.10 Module « tableaux de bord et statistiques »

Les tableaux de bord concernent la mise en forme de tous les indicateurs technigques, économiques
et sociaux sélectionnés pour assurer la gestion et le management du service maintenance. Certains
sont livrés en « standard » avec le logiciel. Il faut vérifier s’ils peuvent étre personnalisés
rapidement (courbes, graphiques et autres visuels), ou développés avec un générateur d’état
extérieur au logiciel. Vérifier également que I’extraction de données se fait simplement. 4
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Conclusion

La mise en ceuvre d'un progiciel de GMAO n'est pas anodine. Elle a obligatoirement des
conséquences sur les taches quotidiennes: il peut étre demandé a certains opérateurs de saisir
directement
des informations dans le systeme, par exemple les heures passées sur des travaux de maintenance,
Les modes opératoires sont affectés: le planificateur voit sa fonction évoluer considérablement
grace a nouvel outil.
Quelquefois les organisations sont bouleversées : on demande aux opérateurs de production
d'effectuer des rondes de surveillance ; les pieces de rechange sont achetées par le département
achats; la gestion du magasin est externalisée...
Les barrieres traditionnelles entre fonctions vont disparaitre. L'information est disponible pour tous,
elle n'est plus une source de pouvoir. Certaines lignes hiérarchiques en seront sans doute
raccourcies, et I'organisation va se faire autour des processus et non plus des fonctions.
S'il s'agit d'un outil intégré, le mode de fonctionnement impliqué par l'intégration est une min
révolution culturelle a laquelle bien peu sont préparés. Il leur faut comprendre que la moindre
de leurs actions (le moindre battement de l'aile de papillon) a des conséquences dans toutes les
autres parties de l'organisation (déclenche une tempéte de l'autre c6té du globe) :
- la donnée est entrée une seule fois;
- la méme donnée est disponible pour tous;
- la méme donnée est utilisable par des acteurs trés éloignés, que I'on ne connait pas : par exemple
d'autres usines du groupe.
Ceci nécessite de véhiculer une vision globale qui dépasse les frontiéres du département
maintenance
La mise en place de la nouvelle organisation implique que I'on ait bien identifié tout ce qui est le
plus immédiatement perceptible comme changement:

- un transfert de taches ;

- un ajout de responsabilités;

- des changements hiérarchiques;

- des déplacements géographiques et des délocalisations.
Pour chacune de ces modifications, il faut &tre en mesure de décrire les raisons mais aussi les
avantages et les contraintes.
Dans le prochain chapitre, on va expliquer le principe de fonctionnement et I’utilisation du progiciel
EMPACizx, ainsi que les domaines d’applications, et les améliorations qu’on peut les intégrés a
travers une étude de cas d’intervention sur la pompe de puits de la station de compression d” AIN
NAGA W. Biskra, afin de suivre la procédure du progiciel tel qu’elle est.
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Introduction

SONATRACH est la compagnie nationale Algérienne de recherche, d’exploitation, de transport
par canalisation, de transformation et de commercialisation des hydrocarbures et de leurs deriveées.
Elle a pour missions de valoriser de fagcon optimale les ressources nationales d’hydrocarbures et de
créer des richesses au service du développement économique et social du pays.

Le groupement de SONATRACH est devisé en 05 activités parmi eux, 1’activité¢ de transport par
canalisation, divisée a son tour en plusieurs directions. La Direction Gazoduc Enrico Mattei est la
plus importante.

EMPACix est I’'un des progiciels congus dans le cadre de la GMAO utilis¢é au niveau de la
Direction des GEM, ce dernier a été développé par le Groupe Indus International. 1l est constitué
principalement de trois processus principaux : Travaux, Stock et Achat, les autres processus
dépendent fortement du comportement des trois premiers.

Par ailleurs EMPACIX permet de traiter les travaux neufs, la gestion des inspections (appareils
soumis a contrdle périodique), la gestion des tournees et visites.

Dans ce chapitre on va procéder a 1I’é¢tude du changement du moteur de la pompe immergée du
puits d’eau de la base de vie de la station de compression d’Ain Naga Wilaya de Biskra.

L’¢tude est basée sur I’utilisation du progiciel EMPACIix, employé pour traitement du processus en
question. Puis on va proposer 1’amélioration de la partie compte rendu qui accompagne chaque
opération d’intervention tout en essayant de 1’intégrer sur le progiciel pour pouvoir faire un compte
rendu bien détaillé.
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1. Présentation de I’entreprise

Actuellement la direction est nommé par décret présidentiel du 14 novembre 1999, Enrico Mattei,
c’est le nom d’un industriel et homme politique italien, fondateur et président de 1’entreprise ENI.
Il est né 1906 ; engagé aux cotés des causes justes pour la liberté et la paix dans le monde.
Il a activement soutenu la lutte du peuple algérien, pour son 1’indépendance nationale.

Les Gazoducs GEM (Gazoducs Enrico Mattei) sont installés en vue d’alimenter 1’Europe en gaz
naturel via la Tunisie a travers le méditerranée et faisant partie d’un ouvrage transcontinentale d’une
longueur de 5000 Km.

Aussi, les Gazoducs GEM alimentent en gaz naturel, sur le long de leur parcours, les localités des
wilayas traversées.

La mission essentielle assignée a notre Direction est de transporter le gaz naturel a partir du Centre
National Dispatching Gaz (CNDG) Hassi R’Mel vers le Terminal Arrivée de Oued Safsaf d’une
longueur de 549 Km, afin de le livrer aux clients étrangers.

1.1 Situation géographique

Le terminal arrivé est situé dans le territoire de la commune de Safsaf Elouesra, Daira d’OUM ALI
Wilaya de Tébessa, plus exactement dans la région connue sous le nom de Oued Safsaf ; aux
frontieres algéro-tunisien. La commune de Safsaf Elouesra est située au sud-est de la wilaya de
Tébessa. !

2
s Gazoducs Enrico Mattel GO121 ’
Murra
e Gazoducs Trans Tunisien
s QRTOGUCS TMP.C ~ Mizs
Buene dei
Alger
WV
T M
LAlrl
[#9% }
o Tunisie ok
~v-»- { 4 | LS DTS
." e
Hassl R'Mel
- ' @A
0 Socai] ._ s

Figure 3.01 : Situation géographique des gazoducs Enrico Mattei.
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1.2 Organisation de la direction des GEM
La Direction des Gazoducs Enrico Mattel (GEM) est organisée comme suit : [

Directeur

Mattei

Secrétaire

T I =

Département Maintenance
Travaux Neufs

Département Protection
Des Ouvrages

Département
Appros. / Transport

Service Passations des
Marchés

Figure 3.02 : Organigramme de la direction des GEM.
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1.3 Le département maintenance et travaux neufs
A pour missions essentielles :

Assurer l'inspection, la maintenance, la réparation et la securite des installations ;

Veiller au fonctionnement optimal des eéquipements et installations techniques ;

Elaborer en collaboration avec le Département Exploitation, les plans et les programmes de
contréle réglementaire et de maintenance des installations ;

Participer a I'élaboration et a l'actualisation des procédures et des exigences techniques en
matiére de maintenance des installations ;

Elaborer les besoins en pieces de rechange, en fonction du programme de maintenance ;
Assurer |'étude, la préparation des DAO et le suivi de la réalisation des projets
d'investissements ;

Veiller a la mise en ccuvre de la GMAO au niveau des structures de la Direction ;

Assurer la représentation de la Direction durant les phases d'Engineering et de réalisation de
projets initiés par la Division Etudes et Développement ;

Assurer le classement, la conservation du fond documentaire et la communication de
I'information technique ;

Veiller au strict respect des procedures et consignes en matiere de HSE ;

Coordonner les opérations de maintenance de niveaux 3 et 4 réalisées par les structures de
maintenance internes ou externes ;

Définir les prévisions budgeétaires de la structure ;

Assurer le reporting périodique a la hiérarchie ;

Définir les besoins en personnel de sa structure et en assurer la formation.

Organisation du département maintenance et travaux neufs : est organisée comme suit : ©!

Chef Département Maintenance
Et Travaux Neufs

Secrétaire
Chef Service Chef Service Chef Service Chef Service
Méthodes Travaux Neufs Télécommunication Maintenance

Figure 3.03 : Organisation du département maintenance et travaux neufs.
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1.4 Description des installations des GEM

1.4.1 Vue général des installations
Le gazoduc GO1, mis en service en mai 1983, est constitué d’une seule ligne avec une capacite de
transport de 8,84 Milliard cm3/an

™ TA
CNDG Oued Saf Saf

PC1 PC2 PC3
= mafam ma e ma =

PK 0 PK168 PK349 PK461 PK 549

TD : Terminal départ.
CNDG : Centre national de dispatching de gaz.
PC1 : Poste de coupure n ° : 01.
TA : Terminal arrivé.
PK : Point kilométrique.
Figure 3.04 : La mise en place du Gazoduc GO1.

Puis I’extension du Gazoduc GO1 par la construction du GO2, Pour faire face a la demande
d’augmentation de livraison du gaz naturel aux clients étrangers, une premiere extension par la
réalisation d’une nouvelle ligne GO2 a été mise en service en juin 1987, avec une capacité de
transport totale de 17,68 Milliard cm3 /an

™ TA
CNDG G01 Oued Saf Saf
PKO G02 PK168 PK349 PK461 PK 549

Figure 3.05 : La mise en place des Gazoducs GO1 et GO2.

Puis une 2eme extension du gazoduc GOl et GO2 par la construction d’une station de
compression pour augmenter la capacité de transport a été réalisée par la construction en aoQt 1995
d’une station de compression (pour assurer la pression de livraison) au niveau d'Ain Naga, wilaya
de BISKRA, avec une nouvelle capacité de transport est de 24,25 Milliard cm3/an

™D —— TA
mn aga
CNDG GCI)1 I—‘:I_I—_l—l g Oued Saf Saf
0, [s2] 5 E —
pko GO2 PK168 PK349 PK461 PK 549

Figure 3.06 : La mise en place des Gazoducs GO1 + GO2 + SC2.
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La 3eme extension des gazoducs GO1 et GO2 et la station de compression par la construction du
GOg3, la realisation de la derniére extension en deux phases par la construction du Gazoduc GO3,
mis en service en deux étapes : Mars 2006 pour la looping PC1- PC3 et mars 2009 pour le GO3
intégral, avec 02 systéme Aéroréfrigérants de gaz principal, et 01 Systeme télé supervision des
ouvrages SCADA, dont la capacité de transport finale de 33,7 Milliard cm3/an [

L ) TA
el PC1 Ain Naga PC3 Oued Saf Saf
PK O ‘ 003 PK168 PK349 PK461 P 549

GO2

GO1

Figure 3.07 : La mise en place final des Gazoducs GO1 + GO2 + GO3 et SC2.

1.4.2 Terminal départ de Hassi R’Mel
Il se compose essentiellement pour chaque gazoduc d'un : banc de comptage, un systéeme de
réduction de pression, un systéeme de vanne de sécurité et une gare de lancement des racleurs. y

1.4.3 Postes de coupure
Les postes de coupure le long de gazoduc sont trois (3) situer aux PK suivantes :

- PC1: PK168.345

- SC2: PK 348.360

- PC3: PK461.151
Chaque postes de coupure projeté pour l'installation future d'une station de compression, se
compose essentiellement d'une gare de réception des racleurs, d'un groupe de filtrage de gaz et
d'une gare de lancement des racleurs d'un (skid gaz) systeme de gaz combustible domestique, il faut
noter en plus que seulement le PC2 (SC2) posséde 2 soupapes de sécurité (PSV) (1 en fonction de 1
de réserve). "

1.4.4 Vannes de ligne

Les postes de sectionnement le long du gazoduc sont aux nombres de (13) GO1, (14) GO2 et (18)
GO3: Chaque poste de sectionnement se compose essentiellement d'une vanne a sphére 48" a
passage intégral, d'un by-pass et d’un dispositif de décharge a I'atmospheére (évent). La vanne est
pourvue d'un systeme de fonctionnement de type hydropneumatique doté d'un dispositif "line
break" pour la fermeture automatique de la vanne en cas rupture de la ligne (fuite importante).

Le systeme de fonctionnement est équipé en outre d'un dispositif avec temporisateur qui apres
I'intervention du dispositif "line break™ ré-ouvre la vanne quand la pression de la ligne est
supérieure a 40 bars. 1"

1.4.5 Postes de purge

Les postes de purge le long du gazoduc sont aux nombres (7) et sont situés en amont et en aval de
chacun des trois postes de coupure et en amont de terminal arrivée d’Oued Safsaf.

Chaque poste de purge se compose essentiellement d’un trongon de tube de 48"ayant une longueur
de 12 m et positionné a un niveau inférieur par rapport a la conduite principale, d'une ligne de purge
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situe en amont du poste de coupure, permettent a I'opérateur de Vérifier I'éventuelle présence d'eau
ou gazoline et de programmer des opeérations de ramonage la ligne, les postés de purge permettent
la vérification et éventuelles récupérations des liquides (Gazoline, eau, huile.). ["

1.4.6 Systeme de protection cathodique
La protection cathodique (protection active) permet de protege le gazoduc contre la corrosion. Elle
compléte la protection par revétement (protection passive). [

Poste de soutirage

Sol

| —

Masse Anodique

S i

Tube Acier
(canalisation)

Structure a protéger

Figure 3.08 : Démonstration du systéme de protection cathodique.

1.4.7 Station de compression de gaz

Elle est chargée de faire circuler le gaz sous haute pression, et d’augmenter la pression en cours de
route, afin de compenser les pertes de charge et les différences altitude, le débit Q étant fonction du
diamétre de la ligne, et la vitesse d'avancement du liquide. y

1.4.8 Le terminal arrivé Oued Safsaf

La station de comptage au terminal d'arrivée Oued Safsaf est prévue pour I'exploitation de gazoduc
et pour l'exportation de gaz.

Le terminal d'arrivée de Oued Safsaf recoit le gaz venant du terminal départ de Hassi R’Mel par les
trois gazoducs (GO2 /GO1/GO3), pourvoit a la régulation de pression et au comptage et ensuite il
délivre le gaz vers la Tunisie puis vers I’Italie.

Le terminal existant est compose, pour la gestion des gazoducs (GO1/GO2/G03), d'un banc de
filtrage, d'un banc de régulation de la pression, d'un banc de comptage, d'une salle de contrdle et des
batiments administratifs et autres techniques.

Le groupe filtration est constitué par trois filtres de type cyclone/cartouche avec un réservoir pour
recueillir les liquides, et les poussiéres, la ligne de drainage de chaque filtre est reliée a un réservoir
pour recueillir les liquides communs aux filtres.

Le systéme de régulation de pression est composé de cing lignes de 18 pouces de diamétre qui sont
équipées des vannes de réduction de 12 pouces, son but est de réduire et contrdler la pression de
livraison du terminal arriveée.
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Un systéme SCADA est installé pour le télé-contrdle, la supervision et ’acquisition des données

nécessaires a 1’exploitation des Gazoducs GO1/2/3 a partir du centre SCADA dans la salle de
contrdle du TA & Oued Safsaf. "

Tableau 3.01 : Composition du terminal arrivé Oued Safsaf GEM.

DESIGNATION GO1 GO2 GO3 GOL, GOz et
GO3

Filtres épurateurs de Gaz 03 03 03 09
Soupapes de sécurité 03 03 03 09
Gares racleurs 01 01 01 03
Vannes réglantes 05 05 05 15
Rampes de comptage 05 05 05 15
Poste de protection Cathodique 01 01 01 03
Skid gaz 01 00 00 01
Salle de comptage 01 01 01 03
Salle pompes anti incendie 02 03 05 10

1.4.9 Le produit transporté

Le gaz naturel est un combustible gazeux de sources souterraines constitué d’un mélange complexe
d’hydrocarbures, de Méthane principalement, mais aussi d’Ethane, de Propane et d’hydrocarbures
supérieurs en quantités beaucoup plus faible.

Le gaz naturel peut également en générale renfermer des gaz inertes ; Tels que 1’Azote, le dioxyde
de carbone, Hélium plus des quantités tres faible d’¢léments a I’état de trace. Il demeure a 1’¢état
gazeux dans les conditions de pression et de température normalement rencontrées en service. [’

2. Processus du progiciel EMPACIix
Les processus de ’EMPACIX sont les suivants :

- Gestion des stocks (tenue et gestion de stock) : gestion des articles nécessaire a
I'exécution des travaux de maintenance, et tous qui s’agit d’appris tel que tenues de
travails que ces articles soient stockés ou non.

- Gestion des achats (matériel et sous-traitance) : constitution et traitement des demandes
d'achat. Préparation et suivi des commandes, expéditions, appels d'offres. Gestion
contrats et des marchés.

- Gestion du parc machine : constitution et gestion de la nomenclature du parc machine
(fonctions, équipements) de l'entreprise suivant les principes d'arborescences définis par
I'utilisateur, documentation technique, consignes de sécurités, localisation...etc.
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Gestion des colts (budget) : Préparation du budget maintenance de l'entreprise ventilé
en personnel et matériel interne, personnel, matériel externe. Suivi des engagements des
dépenses.

Gestion de la maintenance préventive : constitution et gestion des gammes d’opération
standard et des plans de maintenance. Planification des travaux préventifs.

Gestion des travaux (correctifs et travaux neufs) : constitution, préparation,
planification et lancement des travaux, compte rendu et historique des interventions.
Gestion des tournées et visites : constitution, préparation des bons de tournées.

Gestion des inspections : Constitution et traitement des fiches de contrdles
réglementaires du parc machine. 1!

3. Les différents modules de PEMPACix

3.1 Module navigation et ergonomie

L’application EMPACix s’articule autour d’écrans de saisie liés entre eux par des relations de base
de données. Ceux-ci permettent la consultation et éventuellement la saisie des données. EMPACIx
est également composé de rapports, éditions, programmes organisés en menus. Pour accéder a un de

ces élements, il suffit de I’appeler grace au navigateur.

(8]

3.1.1 Connexion et acces
La connexion :

Accés via une simple adresse intranet

Possibilité de configurer le code utilisateur et poste par défaut
Acces a plusieurs bases de productions ou de tests
Modification du look des écrans.

La page d’accueil :

/3 EMPACix - GMAO/EAM - Index - Microsoft Internet Explorer i |0l x|
Fichier ~Edition  Affichage Favoris Outils 2 ﬁ
<aprécédente ~ = - @ 2] 4} | QRechercher [iFavoris EMédia 4 | BN S -5
adresse [&) https/jhpparis2: 4701 =] @
Liens @&]Hotmail @&]Personnaliser les liens & ]Windows Media @ ]Windows @] Portail EMPACix 4.6.1.0
Copernic Agent I ' Le Web en frangais LI 4 Remonter | £2 Historique. f}] veille ! [ Z Sulignage o W

INTERNATIONAL = = - =

HeEMPpaca Gestion de la Maintenance HeMvpaca

8 Utilisateur : 05 @D ¥ Poste covrant: vt1 CETD
Base de cmx47int ¥
Procédure &
Configuration |cmx47int ¥
Look Oracle blue 'I
mailto : support empacin@indus.com
|\@ !— ’— ,— E Intranet local 4

Figure 3.09 : La page d’accueil de PTEMPACix.
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La documentation :
4 Manuel utilisateur (Html ou pdf) ;
4 Modele logique des données (pdf) ;
4 Releases notes (pdf) ;
4 Guides d’installation (pdf). !

INDUS-

INTERNATI ONASL

GGestion de la Maintenance EMPAC,&
8 Ttlisateur - os = Poste courant - vt1 (EEED

(= Documentations =
=1 Manuel utiisateur
=L e
D Cléture exerdice et périods
Demande d " achat
D Ergonarmie et navigation
[ Génralivés et principes
[ Gestion des commandes
Inventaire
D Langage 5L
[ Plan de travail administrateur
[ Plan de travail Utiisateur
0 Réapprovistion des stocks
Réception des commandes
D Sortie du magasin
[ Traitement Journalier
D Utilisation du navigateur
=
E-{] Modele Logique des Donngées
(3 md 4700
-3 mid 4620
<1 mid 4611
- md 4610
(3 wid 4600
[ wid as01
=] Release notes
Release notes 4700
[ Release nates 4620
[ release notes 4611
g Release notes 4610 ﬂ

Figure 3.10 : Documentation de PEMPACix.

3.1.2 Navigateur

Le navigateur de I’application EMPACix est la premiere fenétre visible dans 1’application GMAO
lorsqu’un utilisateur autorisé se connecte. Il va permettre principalement aux utilisateurs d’ouvrir

les différentes fenétres et rapports ainsi que de naviguer dans la représentation graphique de leurs

arborescences fonctionnelles. Il est le point central de I’application EMPACix.

E\ Mavigateur e

Favaris
L Fonctions

Figure 3.11 : Interface du navigateur.
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3.1.2.1 Navigateur modules

Modules contient I’arborescence des menus autorisés a 1’utilisateur (La définition se trouve dans le

module d’administration). Il se décompose en menus représentés par une icone dossier puis en sous

menus, écrans ou rapports internes ou externes toujours suivant 1’organisation définie et les droits

de I’utilisateur.

E‘-g Miodules

—EA D - Préparation Demande dintervention
4 Compte-rencu de penne

—EA Fan de Travail

- g Préparation des fravau

HES 01 - ConsutafionRéponse DI

HESI BT - Préparation des bons de

—ES Propet Do _
—@Eﬂ‘hun B Béduire tout
Masquer

| Baindenance ﬂﬂtualfger
Actualizer tout

_ | Suivides tra

| Geslion du parc
_ | Gagtion des moyens
_| Gestion des stocks de pibces de r
| Teniuse des stocks de pisces da rec
_ | Geslion des achals

_ | Gastion budgétare

_ | Analyzes & Rappars

_| Maszagerie

il o Likes .

=ET 0T - Préparation des ordres de fravau;

Permet d'ouvrir ou exécuter

suivant le cas

Acces i un écran du sous menu " Préparation des
travaux"

Permet d'ouvrir ume
nouvelle fenétre

(|

Ouverture des écrans en
mode interrogation

i

Menu contextuel
o S

Figure 3.12 : Interface du navigateur module.
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3.1.2.2 Navigateur favori
Favoris contient I’arborescence des menus favoris de 1’utilisateur. Ce dossier est personnel a chacun
des utilisateurs quel que soit le poste auquel il et connecté. Il contiendra les objets favoris auxquels

’utilisateur accede le plus souvent. (5]

J

[F Nav
i“ Modules
v ﬁFavaris

Demande d'achats (DA)

Tratement des demandes d'achat
[ Mes 8

igateur

/’Jﬂossier

_-_-_-_-—‘“‘--_

—&k Arborescence des fonctions
-EiFDurnisaeurs sulyant CA,

-@Arﬁcles suivant fami staim

—ﬂCnmmandes suivart fourniss
—%Muuvemerﬁs par période
—%Valeur du stock par famille
—Eﬁﬁt suivant responzable
—E{Elt non réalisés

—Egplans de Maintenance du mois
—%Fonmion suivant le nombre de BT
—@Himurique du compteur

- [ Fonctions

/

Rapport

[ »

Figure 3.13 : Interface du navigateur favori.

3.1.2.3 Navigateur fonctions
Fonctions contient les arborescences fonctionnelles décrites dans la fiche Fonction et ses écrans
complémentaires. Il existe 5 types principaux d’arborescences fonctionnelles dans lesquels on
retrouvera les mémes objets (Fonctions) mais décrites de facon différente. !

4 Fonction arborescence principal :
Elle est décrite grace a la relation pére-fils entre les différentes fonctions. On retrouvera au plus
haut niveau les fonctions n’ayant pas de pére puis en dessous de celles-ci les fonctions fils des
fonctions précédentes et ainsi de suite. Chacune des fonctions apparaitra avec une icbne rouge si
elle possede des fils et en vert si elle n’en posséde pas. On parle alors de fonction terminale. Les
équipements (Articles réparables et possédants un numéro de série — immatriculés) s’affichent
également dans cette arborescence en dessous de la fonction a laquelle ils sont attachés a un instant

donné. [
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@noduies
Favaoris
Fonctions

'.f—}‘-" @ Arborescence principale:
f—)—HUDD—Ensemble des sociétés francaises
w- ka1 00DRT-Societe drt

B 200GRA-Societe granel

B 300FID-Saociete fider
&+l 300PROD-Production fider
G- S00CHIM-Chimis fire
i)_m 0203-Epoxy

18 02031 0-Stockage matieres premieres

m 02031 5-Towrnee de vidange/graissagelsoupapes
o-ipfl 020320-Amentation bicarbonate
d—}m 02032005-Manutention - levage
I—m 0203 TO01 -Palan de marutention sflss copoo it 2500 m - 6,3 bars - n. a671001
- 0203201 0-Stockage bicarbonate

ation bicarmonate re2

4 HDEDSMZ B-Moteur vis de reprise sous tremie

Ao~ 0203R 21 A-Reducteur
= HOEUSRM B-Reductewr vis de reprise sous tremie
L8 rEDUCODD30-nconnu
— i 02030307 -Wibreur bt21
Eﬁ-iﬂ 0203CY308-Vis sans fin bt21

-25t

Figure 3.14 : Interface du I’arborescence principale.

4 Fonction arborescence géographique :

Cette arborescence est complémentaire. Elle reprend les différents éléments (Fonctions et
Equipements) avec une vue géographique et non plus topo-fonctionnelle. Ils sont classés grace a la

notion de zone et de localisation (2 niveaux) de la fiche fonction. !

i Fonction: fiche technigue

=
Fonction  [selikiaeg]z] REDUCTELR WIS DE REPRISE SOUS TREMIE
Type fonct. Composant « Criticite _ Rep. _
Mum m
Partie de  (Velne=)p] TREMIE ALIMENTATION BICARMONATE RE21

Famile GEEIRE GEEE (EETE GO

Localisation

Figure 3.15 : Interface du ’arborescence géographique.
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4 Fonction arborescence par plan de classement :
Cette arborescence est complémentaire. Elle reprend les différents éléments (Fonctions et
Equipements) avec une vue par plan de classement du matériel et non plus topo-fonctionnelle. Ils
sont classés grace a la notion de famille, sous famille, groupe et sous-groupe (4 niveaux) de la fiche
fonction. !

fF Fonctor

LTI 0003R218 | ZWIREDUCTELR VIS DE REPRISE SOUS TREME

Tetorct (USRS cc RS "o ([
tum - ()

LN 0036721 | Z)JTREME ALIMENTATION BICARMONATE RE21

G | 4]

= I R FDLICO0030 REDUCTEUR 30
[TETN 1iC2002034

N <

Plan
classement

Figure 3.16 : Interface du ’arborescence par classement.

4 Fonction arborescence des circuits :
Cette arborescence est complémentaire. Elle reprend les différents éléments (Fonctions et
Equipements) avec une vue par circuits du matériel et non plus topo-fonctionnelle. Ils sont classés
grace a la notion de type de circuit puis de nom de circuit de la fiche fonction. Les circuits sont des
¢léments ayant des dépendances non plus hiérarchiques mais en boucle dans I’entreprise — par

exemple les circuits d’eau, de gaz, d’électricité ou de consignation. 81

Modules

% Faworis

Fonctions Type de circuit j
l-_t-i Arborescence principale

L g Arborescence géographigue

I]jeJ Arborescence par plan de cl

SHogArborescence des
@m TOURMEE=Tournee de vidange-graissage-

@ CB-Systeme ch
& POO-Redouane

Circuit

MSYST-UEH -Systeme dalimentatiompneumaticue
T PR i Liste des
[=401011L116-Lia’116: niveau bio1 fonctions /
= 01011LE00-LiS00: niveau d6 équipements du
121 01 01IL700-Li700; niveau d7 circuit

2 0203R21B-Reducteur vis de reprise sous tremie ‘\k

[y Arborescence complémentaire

Figure 3.17 : Interface du I’arborescence des Circuits.
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4 Fonction arborescence complémentaires :
Ces arborescences sont entierement paramétrables par 1’utilisateur. Elles peuvent correspondre a des
arborescences par métier. Ici encore les différentes fonctions et équipements sont repris mais avec
une vue différente des précédents et surtout en nombre restreint pour faciliter la recherche aux
utilisateurs. Pour créer une nouvelle arborescence complémentaire, il est nécessaire de pouvoir
accéder au menu Administration/Définition des codes internes (dans le menu standard). 1l est alors
possible de définir plusieurs arborescences complémentaires. (6]

- complémentaires

-1 000-ENSEMBLE DES SOCETES FRANGAISES 1801101 5BL03-(SUPPRIMEE) BOULE SEPARATION DES FIL|
-l 4004 CT-SOCIETE ACTION PIN BREFORME-APPAREILS REFORMES

= H 300FID-S0CIETE FIDER Goeda] o TTEMTEN A TTENTE BEROE A TISR
> fafl 300RECH.RECHERCHE FIDER B ATTENTER-ATTENTE REPARATION 20X DRTMA]  Transfert de la
gm A0PROG-PRODUCTION FDER ) ATTENTEN G-ATTENTE REPARATION GRAMEL (M4 fonction
1l 300SCEN-SERVICES GENERALX FIDER 111 540.CENTRALE (CF 1570 & 1580)

-k 100DRT-SOCETE DRT B DERANNERE-EN COURS DE REPARATION CHEZ LE PF
B 100PROD-PRODUCTION DRT
i) 100MAINT-MAINTENANCE DRT

Sr i) 1 00DIVM.DIVERS MAINTENANCE
Sl 1 02MAINT MAINTENANCE CASTETS
2-hl0502- ATELIER DE MAINTENANCE C
L) 050205 MAGASIN CASTETS
-l 10T MAINT-MAINTERANCE SAINT-GIRO!
el 1 00RECH-RECHERCHE DRT
- fal 100SCEN-SERVICES GEMERALIY DRT
- 00SEG-SERVICES GENERALIX SIEGE
- lafl 200GRA-SOCETE GRANEL
L i@ CB-FONCTION CB

Transfert de Ia
fonction et de ses
fils

Suppression d’un
ensemble dans

I’arborescence
othla

Figure 3.18 : Interface du ’arborescence complémentaires.

3.1.3 Menus déroulants
3.1.3.1 Touches de fonction

Tableau 3.02 : Touches rapide des fonctions.

Fonctionnalités Touches de fonction Version V3.3
Gauche Left Left
Liste F9 double clic souris F13
Menu CRTL+ /
Block suivant CTRL+Pg.Suiv Pg down
Champ Suivant CTRL+tabulation Return
Paquet d’enregistrement suivant | CTRL+> F11+ Flech bas
Block Précédent CRTL+Pg.Préc Pg Up
Champ Preécédent MAJ+tabulation F12
Imprimer MAJ+F8 F9
Champ Suivant Return Return
Droite Right Right
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Page suivante Pg.suiv /
Page Précédente Pg.préc /
Sauvegarde/Validation F10 DO/ COMMIT
Effacer Enregistrement MAJ+F4 SUPP
Compter Enregistrement MAJ+F2 F8
Effacer Caractéere Backwards Ret.arr Ret arr
Effacer Caracteres DEL F6
Supprimer Enregistrement MAJ+F Del
Voir les erreurs MAJ+F1 PF3
Vers le bas Down Down
Dupliquer Champ F3 CTRL+F
Dupliquer Enregistrement F4 F7
Entrer en mode Interrogation F7 Select
Exécuter Interrogation F8 Recherche
Sortir Ecran/ Interrogation F12 PF4
Aide F1 Help
Insérer Enregistrement F6 Insert
Touche de Fonction CTRL+h/CTRL+H PF1 H/PFlh
Voir CTRL+R /CTRL+r/ PF1 V/PFlv
(Shift+Clic souris)
Texte CTRL+T /CTRL+t PF1 T/PF1t
Tableau de bord CTRL+B/CTRL+b PF1 B/PF1b
Messagerie CTRL+G/CTRL+g PF1 m/PF1 M
Analyse et rapport CTRL+A/CTRL+a PF1 A/PFl a
Sommaire CTRL+S/CTRL+s PF1S/PFls
Date du jour CTRL+D/CTRL+d (Double | PF1 D/PF1d
Clic souris)
Visualisation de document CTRL+F/CTRL+f /
3.1.3.2 Menus contextuels
Pour faire apparaitre - ] P —
le menu contextuel : = - Qui
on cligue sur le | Qi S S
bouton droit de la j;,:m | G or
souris, on trouve le | stuatear :iﬂm;; E'n:%;::;zml
menu contextuel — | Actuleerton Rbdare tu
sur - | Navigateur : Module | | Navigateur : Favoris | stz
NAV|GA;-]EUR / { Lista da valours | Navigateur : Arborescence |
ECRAN. R H‘ - ,,
oo e e et
Ecran : Sur un champ | | Ecran : Sur le fond | Sgrc?glc;frg entéte

Figure 3.19 : Interface du menu contextuel.
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3.1.4 Ergonomie des écrans

La liste des écrans apparaissant dans les menus du navigateur inclut les écrans dits Principaux de
I’application. A partir de ces écrans, il vous sera possible d’appeler des écrans dits
Complémentaires. A ce jour cependant, plusieurs écrans de 1’application ont été réécrits dans un
mode Maitre/détail sous forme d’en-téte et d’onglet. C’est principalement le cas des écrans
transactionnels de la chaine achats/Stock. Ce nouveau mode de conception permet une efficacité

accrue et I’optimisation des temps de saisie par 1’utilisateur. (5]

3.1.4.1 Différents type d’écrans

On a deux type d’écran : classique et a onglet. (8]

4 Ecran classique (ancienne présentation) :

Note
attachee
Liste de
valeur
Liste o — | Document
: - _ .. électronique
Nomenclature [, Date dinstal 7 Articke
derOl"ante Cricté - Date e réforme =E Specl,
Fonction
Magash .
Liste de
valeur
Calendrier generale
Création - - Modification . - - (FAMILLE)
0

Figure 3.20 : Interface d’un écran classique.
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4 Ecran aonglet :

LISte de ﬂ\[‘r‘;m‘:rr:’r- d'achat Ll 4 NOte,
valeur ' attachée
DOET AR D Entéte
& Llslte t —F . 'i
erou an e 4T 30301 . ___ Convtions Document
Calendrier =t |  électronique
470 E0LRS Entéte
py
o [(vanipe | o ..
, Note
Liste de e | e | Foe | e aém] Prcntoe | detet e 4| .
T 0 I B T BT attachee
valeur watirel <[ [acrat [wlfiszt [ 1 5743 w3 WL T c
r.r Matériel _ ~ | ACHAT [+ 1921 | [ 6744 wea| VI T L|gne
generale [etirel < [acrar = 1a21 | 1 531 5531 z F
ZonEILoca [atériel :] |ACﬂA: _:\:321 | |1| 953 | R -
: ) ) . - S E— —— Document
e S C S S — électronique
. I LB — I. | P Ligne
upets iy | S ) o
By o [ramorsen (&) | e "
Liselé 114 SK SPRAYORY SANS NGERT N DEVERGENT Earel)

Figure 3.21 : Interface d’un écran a onglet.

3.1.4.2 Code interne @

Code Fixe ou
modifiable

Type de code
Description Tal Fixe
(Code coulew des stiribuls visuels B~
ART Classes dharticles (4,8,C, ..) 1L
B
LB
B .
Valeur pour ,i
chaquetype de -~
code

O

]T

Figure 3.22 : Interface des codes interne.

50



Chapitre : 03 Etude de cas a la base du progiciel EMPACix

3.2 Module stock
La gestion des stocks permet de gérer les processus suivants:

- Article : Création, modification, suppression des données de l'article ;
- De faire le suivi du stock avec des fiche de contréle ;
- De mettre a jour les parametres de gestion de stock ;

- Réapprovisionnement. Définition des parametres de réapprovisionnement, lancement du
réapprovisionnement, et émission des demandes de réapprovisionnement ;

- De fournir les éléments de valorisation nécessaires a la comptabilité générale et la
comptabilité analytique ;

- Gestion des ruptures de stock Enregistrement.

- Consultation des ruptures de stock. !

3.2.1 Fiche de contrdle

Un article est une piece de rechange une piéce consommable ou une matiére premiere. Un article
identifié peut étre géré en stock magasin ou uniquement pour renseigner la nomenclature technique
des équipements ou les deux a la fois Un article est différencié par sa fonction et par son affectation
Un méme article peut étre stocké dans plusieurs magasins différents. !

E[ Fiche de contrdle X

hode de Contrile
Service destinataire | T A
Detsi cie Controle  [NED

Creation m Madification . _ _

Figure 3.23 : Interface de la fiche de contrble.
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§ Article: fiche technigue 12 -

I
(EEEDE) I -
N

Article a
controler

Figure 3.24 : Interface de I’article a controler.

3.2.2 Approvisionnement des stocks

Le gestionnaire sélectionne les articles par familles, s/familles, fournisseur, type ou n'importe quelle
autre information figurant sur I'écran de sélection. 1l peut compléter la ou les formules de réappro,
en indiquant au systeme de prendre en compte les quantités BSM, avant de lancer la sélection. Pour
faciliter le travail de I'acheteur, les critéres de sélections sont mémorisés sur une fiche de traitement
(APPRO). La sélection peut étre automatique a l'aide de la fiche ou manuelle en indiquant
directement les articles a réapprovisionner. !
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ﬂ\ “Approvisionnement de stock

Acheteur

Guartité e mande [

Quardité en D& ),

& v
A

LEEREX | SNREARPROVISIONNEMENT DES STOCKS

Actions

Criteres
de sélection

Prise en compte
des quantites

Dae che lvrason [1]

Traitement

Options de génération

automatique

[ aicle | Description | Quantité| Unté |  Prix | Devise | Fournisseur Date livraison| AI:tICIB_S )
v [ [ [ [ s Selectionnes
" | [ | z 3
| | | |
H ! : { ! —f }; / Documents
il — 1 1 f= generes
| | | | | | \Z7]
| | [ | ke
(il { { | [ | TES
Lignes sélectionnées | | Total lignes sélectionnées | ofElR | Exporter » {
[rerym— | ounéun [ Informations
él | | Contact | | Unité | ) complémentaire
Figure 3.25 : Interface d’appro de stock page 01.
scree [ o [ el Criteres
A i Made Appro. - Sous-famile -| > de
Fou Classe Groupe | )
—— sélection
Fonction Tee (R Sosocwe RN
Code gestion Spécification _@ ﬂ
Prise en compte
Quantité en commande [} Quantité en controle 7). Quartté s BSM pdF Quantité en réparation 7] R
— o e Parametre
ation de Demande d'Achat % in Transfert | Quantité réseryg Traitement Automatigue 1),
Fournisseir ¥
O

'

Figure 3.26 : Interface d’appro de stock page 02.
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3.2.3 Bon d’inventaire

Le bon d'inventaire constitue la fiche résultat du contréle d'inventaire (tournant, aléatoire et
permanent). Le BINV est alimenté automatiquement par la saisie des quantités contr6lées par le
magasinier, I'écart calculé est ajouté dans la liste des écarts du BINV. La fin (terminer) du bon
d'inventaire (apres la saisie des quantités inventoriées) entraine la libération des articles en
inventaire et la génération des mouvements physique de correction. Les articles peuvent aussi étre
‘terminé’ individuellement. La cl6ture génere les mouvements de valeur et d’imputation.

Note: il est interdit d'effectuer un mouvement sur un article en inventaire dans un magasin.

Avant la cl6ture du bon d'inventaire l'utilisateur doit indiquer de quelle maniere la valeur de I'écart
doit étre compensée, soit par une imputation sur un compte d'imputation, soit par un mouvement en
valeur sur l'article. La cléture du BINV génere les écritures comptables automatiquement.

Les inventaires permanents sont géres sur la fiche (BINV). Au moment des E/S. Des articles. Le
magasinier doit ajouter les écarts constatés, dans le bon d'inventaire permanent créé par le
gestionnaire du stock pour chaque magasin. Le gestionnaire devra périodiquement effectuer la
cléture du BINV, ce qui permettra de générer les écritures de valorisation ou imputation des écarts
d'inventaire. Apres la cléture du BINV celui-ci doit étre a nouveau créé. Le bon d'inventaire est
composé de trois parties :

- L'en-téte du bon pour les renseignements généeraux ;
- Le corps du bon ou description du bon indiquant tous les écarts d'inventaire ;
- Constatés. !

ﬂq‘ Géneration de bon d'inventaire

rcne o P
Magasin _ﬂ Famile _] Actions C .t‘
[ wode sppro (NNEEEEY  Sous-femile _J _Sé!ecﬁnrmer riteres
| : |
] o (R oo S de selection
e _| Sous-groupe _]

spécification (D £ B
Moimbre Article - Guantité max, - Mombire de jours -
Locafsation N ..o min. [N Cerier inventcive (N
Bloguer les bons dinvertaire générés B Tratement automatique 1
Lignes sélectionnéas
Articles
. Atk | ) . )
s [ Selectionnes
r
r &
: Documents
= générés
r
r
g {

Figure 3.27 : Interface d’appro de génération d’un bon d’inventaire.
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E\ Bon dinventaire

weio ERE = EEEE s
I

TE

v Actions

atie | Deserigion | Locsistin | Unéenel | B | Quentié |
T [RELAS 24VACRC . Z50VACRC , 10F I5/5E01026 PREPARE = [4] A 1A
34163 (RELAIS 110VAC J 220VAC | MOVAC 1CISEN02C |PREPARE = 4 COIII:I’OIE d ecart
far7e7 [RELAIS EMEROC. MINATLRE ZXOVAC 4[SE01020 [P [prepare «
5931 TLE PTFE G SE003A A |PrepARE = ; ;
e e » Terminer toutes les lignes
o3 [RACCORD INOX fwonosc  PecE  [erepare o)l
] {ouwer 5601030 [PECE  [+Repare =) -
e ee | Imprimer le BINV
{13538 |VENTURI [SB0103F  [PECE PREPARE v
fses37 JONT OE BUSE [oosc [PECE  [PRepaRE v
3 FILIRE 3 MCRONS [semosH  [PECE  [eRepare v
39533 PREFILIRE 40 MICRONS |sB0i031  [PECE |FREPARE '+ |
{39540 FLTRE SPECIAL 5 MCRONS [semoas  [PECE  [RePARE )|
[33541 {JOINT VALVE [B003K  [PECE  [PREPARE v
39542 [JONT vALVE (SBM03L  PECE |PREPARE « |
{JONT DE BOUCHONS |sBm03M )

Figure 3.28 : Interface bon d’inventaire généré.

Ecarts(1)

Afice | Stock|  Foncn | Eqipement | Impukation | TaxFs |
00012 L] | I =
[ d | | |

= I |
d I |
| [ |-
= I |
d I |
I [ |
|2 I |
[ I |
= |
d |
" | I Iz
Exporter >
Descrpton [JoRNT PLAT 81775 2, MULTI SERVICE |'
s — LT T — Y

» Compte par défaut suivant la valeur du parametre

d’environnement « ECART_BINV » sinon stock par défaut

Figure 3.29 : Interface de I’écart du bon d’inventaire.
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ﬂ;"Ehjn (o Wyt =Ty 1= g U= ] o [T = Rl il e a4

numéro I £
Créaton N W Cre N W éoton autonctioue

Article ] Description | Unité empioi |,  Qté réelie

|

] | |
| |
| |
| 1
| |
| .
.
|
.
.

I I I
I I I
| I |
| I I
| I | I
I

Figure 3.30 : Interface de bon d’inventaire historique.

3.2.4 Bon sortie magasin

Le BSM permet de sortir du magasin, du matériel consommable ou autre, de l'affecter a un bon de
travaux, un équipement ou un compte d'imputation. 1l est possible de retourner au magasin du
matériel qui a été sorti sur le BSM, mais avant la cloture de celui-ci. Un BSM ne peut étre affecté
qu'a un seul BT et un seul compte a la fois. Le BSM peut étre préparé a partir des lignes d'articles
de la gamme d'opérations. Il constitue la préparation matérielle du BT.

Le BSM est le seul moyen de sortir du matériel du magasin. Il est possible de créer : plusieurs BSM
pour le méme BT ou le méme compte d'imputation. A la sortie du matériel sur le BSM, les
mouvements sont enregistrés et les quantités physiques sont mises a jour. Ce n'est seulement que
lorsque les mouvements ont été valorisés que la cloture est possible. Les prix qui sont indiqués sur
les lignes sont les prix connus au moment de la transaction, en aucun cas l'utilisateur n'a la
possibilité de modifier les prix indiqués par EMPACIix. Cette méthode a I'avantage d'imputer le colt
réel du matériel sur les

équipements ou comptes d'imputation.

Le bon de sortie magasin est compose de trois parties :

- l'en-téte du bon (BSM) pour les renseignements généraux (demandeur BT. équipement,
compte, montant...)

- le corps du bon ou description du bon, (L_BSM) permettant d'effectuer la préparation du
BSM

indiquant toutes les lignes de matériel qui doivent étre consommées sur ce bon sortie
magasin.

- la zone temporaire (T_BSM), qui sera utilisée pour tous les mouvements E/S.
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Le bon de sortie magasin doit étre imputé obligatoirement sur un compte d'imputation. Ce compte
est par défaut celui du BT, de la fonction ou de I'équipement concerné par la sortie des piéces. Lors
de I'approbation, la préparation (L_BSM) si elle existe, est copiée dans la zone temporaire, et
génere les écritures de pré-imputation T_IMP permettant la mise a jour de I'entamé stock du budget.
En cas d'utilisation d'un kit dans la préparation I'approbation le remplace dans la zone temporaire
par les articles le composant. Les mouvements seront par la suite engagés puis realisés lors de la
cloture du BSM. !

Préparationvia
Nomenclature
EWesis | SyTUYAUTERE ALD POUR DEBOUCHER ECHANGELR
: -‘ Informations
Imputation E Tour: e frais péndran: , ,
Caiture nutomaticue: (OM) W) Mortant Prévu m generales
orteed Engeot )
seorcoston [
créaton ETTEINN AR
Y — 3
——a | ) Onglets
Fonction | E ) . .
urté dsgerce L —iE
T » Solde
Demands de pésarvation [~ Type de mouvement [E
Magese | Y Oervodenouvenent [cowt - * Mouvements ¢
/
N
FonctEcuip.
e pe—— . » Informations
générales
J
2
» Onglets
= Sorties
= Préparation
= Mouvements
A

Figure 3.32 : Interface d’un BSM historisé.
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3.2.5 Bon retour / réintégration magasin

Le bon de retour magasin ou de réintégration est utilisé pour rentrer en magasin du matériel qui a
été sorti, soit sur un BSM valorisé et cldture, soit par un autre moyen (récupération, intégration de
matériel acheté sur un autre compte (exemple : achat sur travaux neufs).

Le BRM peut étre préparé a lI'avance par le magasinier ou un utilisateur du service de maintenance
qui doit retourner du matériel. Lors de la préparation du BRM, EMPACIX propose le prix connu de
I'article, mais l'utilisateur a la possibilité le de modifier, soit pour entrer en magasin du matériel a
valeur O, soit pour indiquer le prix exact de l'article.

Lors de la transaction (retour du matériel en magasin) les mouvements physiques et comptables sont
générés. Ces mouvements provoguent également le calcul du nouveau prix unitaire avec le montant
de la piéce entrée. En fait ces mouvements sont considéres comme des réceptions de matériel
provenant de I'extérieur.

Il est possible d'annuler une ligne du BRM (en cas d'erreur par exemple), les prix des mouvements
d'annulation sont ceux pratiqués au moment des mouvements de retour.

Le bon de retour magasin est composeé de trois parties :

- L'en-téte du bon, (BRM) pour les renseignements généraux ;

- Le corps du bon ou description du bon, (L_BRM) permettant d'effectuer la ;
- Préparation du BRM indiquant toutes les lignes de matériel qui doivent étre ;
- Réintégrees sur ce bon de retour magasin ;

- La zone temporaire (T_BRM), qui sera utilisée pour tous les mouvements E/S.
Le bon de retour magasin doit étre imputé obligatoirement sur un compte d'imputation. La cl6ture
du BRM entraine la désimputation de la section comptable qui retourne les pieces (compte
d'imputation, équipement, fonction) Lors de lI'approbation, la préparation Si elle existe est copiée
dans la zone temporaire. Et génére les écritures de pré-imputation T_IMP permettant la mise a jour
de l'entamé stock du budget. Les mouvements ne sont pas engagés mais réalisés lors de la cléture
du BRM. P!

ﬁ" Bon de retour magasin

o Brm

FonctEquip.

Zoneiloca. » Informations

ot _E Tou s énérous .
Morkan Prév generales

Mrior Engogé —

Clgture automatious W)

Approbation
créoion N I et

4
Adicle [ 2| |
oy - : » Onglets
Guantité Prévue [ Pricundare [ | A i
i S, g * Preparation
S| Qy  cemedemowement [ ] * Mouvements

Figure 4.33 : Interface d’un BRM.

58



Chapitre : 03 Etude de cas a la base du progiciel EMPACix

Q'Einn de rﬁh:l,]rrrm:aa;;.|r| T 1] o2 et G E Gl BB O LGS B b4

o E  co I

Libedé

e
B
e > v Informations

rosion. | Tous i g —

" - . Montant Préwvs generales
Cliture siomatioue (040 ] Monteet Engagé _

Mort ot
oo I

o ——— J
Mo Ligne % S
k| | -
Enipenen | 1 ) » Onglets
oty [—~[ " [—[“ = Retours
Quantité du Mouvement [— Gerre de mouvement [—] >‘ , .
Conpecéten | ko umouvenet [ * Preparation
= Mouvements

/

Figure 3.34 : Interface d’un BRM historisé.

3.3 Module achat du matériel et de prestation

Le processus ACHAT permet le suivi des différentes étapes d'un achat (DA, Commande, mise a
jour des budgets, Réceptions, Factures). Depuis I'émission d'une DA jusqu'a la prise en compte par
les budgets de I'imputation de la facture. Le transfert des factures closes vers la comptabilité se fait
par l'intermédiaire d’une interface spécifique.

Les procédures du module achat sont les suivantes :

Demande d'achat, validation, affectation des DA aux acheteurs. Les utilisateurs peuvent
exprimer leurs besoins en matériel ou prestations. Les demandes d'achats peuvent étre
associees a un Bon de Travaux (achat direct prévu) et faire référence a des articles du stock
eu ou des items d'un contrat et/ou des achats de prestations. Les DA peuvent étre également
le résultat de I'exécution de la procédure de réapprovisionnement du stock ;

Traitement des demandes d'achats: Consultation, traitement des demandes par les acheteurs ;

Génération de commandes: Consultation, préparation, approbation, édition des commandes,
sélection possible par groupe d'acheteurs, traitement des avenants de commandes ;

Suivi de commande: Réception des commandes, suivi et relance des commandes ;

Enregistrement de facture (facture ou avoir): Consultation, enregistrement et vérification
automatisée des factures ;

Controle de facture (ordonnancement de la facture): Rapprochement du détail de la facture
et des réceptions enregistrées dans EMPACIX ;

Cl6ture de facture: Mise a jour des prix unitaire des articles, imputations sur les sections
budgétaires concernées ;
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- Appels d'offres Consultation, création, émission des appels d'offres et analyse des réponses;
Possibilité de génération automatique d'une commande pour le fournisseur qui a été retenu ;

- Consultation de I'historique: Consultation de toutes les commandes concernant un acheteur,
un fournisseur, une fonction ou un équipement ;

- Historique: consultation des commandes, expeditions et factures en historique ;

- Contrat de sous-traitance: consultation, création des contrats et suivi des marchés et

commandes ;

- Fournisseur: Activités, type de commandes, devises. **!

3.3.1 Demande d’achat

La demande d'achat permet aux utilisateurs d'exprimer leurs besoins en matériel ou prestations pour
la réalisation d'un travail. Ces demandes seront ensuite traitées par l'acheteur concerné pour
préparer une commande. L'utilisateur a la possibilité a tout moment de consulter ses demandes
d'achats et d'en connaitre ainsi le montant estimé ou commandé. Une demande d'achat peut
également étre créée automatiquement par la procédure de réapprovisionnement du stock. ™!
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Figure 3.35 : Interface d’une demande d’achat.

3.3.2 Commande

La commande est un contrat bilatéral par lequel un acheteur demande a un fournisseur , I'exécution
d'une prestation ou la livraison d'un matériel moyennant un prix déterminé. Les commandes gérées
concerneront soit du matériel, soit des prestations. Une commande est toujours passée avec un
fournisseur identifié dans le fichier FOURNISSEUR.

Pour passer une commande de matériel, ou de prestations l'acheteur peut utiliser I'une des méthodes
suivantes :

60



Chapitre : 03 Etude de cas a la base du progiciel EMPACix

- Utiliser une demande d'achat TRAITEE' aprés en avoir complété des différentes rubriques liées a
la commande (prix unitaire, délai,...) ;

- Etablir directement une commande a un fournisseur aux prix pratiqués par ce dernier les données
sont mise a jour en permanence dans la table FOUR_ART ;

- Etablir une commande a partir d'un contrat (ou marché) définissant les conditions de fourniture ;
- Etablir une commande & un fournisseur aprés avoir effectué les appels d'offres. %
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Figure 3.36 : Interface d’une commande.

3.3.3 Facturation

Au regard de la réglementation relative au prix et & la TVA, la facture est un document par lequel
un fournisseur demande le reglement d'une créance consécutive a lI'exécution d'une vente ou d'un
service.

Apres les réceptions de matériel ou de prestation, les services comptables recoivent une facture du
fournisseur indiquant géneralement le numéro de la commande, le numéro du bon de livraison et les
informations concernant la TVA.

La facture est enregistrée dans EMPACIX (en-téte) puis est associée aux, réceptions enregistrées
concernant la commande (R_CDE) et/ou le bon d'expédition (R_BEXP).

La facture est identifiée dans EMPACIX par un numéro chronologique d'enregistrement de facture,
auquel est associé le numéro de la commande concernée et le numéro de la facture du fournisseur.
Ensuite les informations comptables doivent étre saisies:

- Le montant HT de la facture ;
- Le montant TVA de la facture ;
- Le montant TTC de la facture (calculé = HT + TVA) ;
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- L’identifiant de la commande si elle existe.
Si la commande a été indiquée ces informations sont alors proposées:

- L’identifiant du fournisseur de facturation ;

- Les informations concernant la date, condition et mode de paiement ;

- Ladevise. ¥
£y
2 50% EXPEDITION LOTURE a
=) Facture - ED0202650 |&
&) 2l =
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Figure 3.37 : Interface d’un en-téte contréle facture.

3.4 Module couts et budgets
Le processus de gestion des budgets de maintenance permet :

- Préparation des budgets annuels : Création, consultation, préparation des budgets de
maintenance (toutes les imputations sont prises en compte par le budget sauf les imputations
des factures de réapprovisionnement du stock). Le budget permet de gérer par exercice et
période et pour chaque compte d'imputation les frais généraux.

- Suivi des budgets : Consultation des dépenses par compte budgétaire et par période.

- Compte d’imputation : Création, consultation des comptes dimputation. %

3.5 Module technique des équipements
Le processus EQUIPEMENT permet de décrire le parc machine a maintenir de l'entreprise. Les
procédures du module EQUIPEMENT sont les suivantes:
- Nomenclature: Consultation, création de la description du parc machine, (Fonction,
équipement, dossier technique).

62



Chapitre : 03 Etude de cas a la base du progiciel EMPACix

- Familles équipements: Définition de la classification des équipements. Cette classification
peut étre utilisée également pour la classification des articles.

- Systemes et circuits: Définition, consultation d'une arborescence fonctionnelle (ou autre)
permettant d'associer des équipements ou fonctions les uns aux autres.

- Dossier technique: Définition, consultation des informations de descriptions associées, aux
équipements, fonctions et articles. Le dossier technique comprend: les spécifications
techniques, les caractéristiques, les consignes, les compteurs, la documentation, les
localisations

- Affectations: Enregistrer les affectations des équipements sur les fonctions et magasins. [

3.5.1 Nomenclature Des Piéces
Le catalogue des pieces détachées est destiné a permettre, a un niveau de maintenance définie
I'identification rapide et sans ambiguité par I'opérateur de tout élément démontable constituant un
équipement. 1l est congu pour illustrer les relations entre les divers éléments constituant, le matériel,
au moyen d'une décomposition arborescente a un niveau. Le catalogue des pieces détachées
comporte :

- Le identifiant de la référence technique, c'est un identifiant saisi par l'utilisateur ;

- L’identifiant de la référence stockée (identifiant de l'article identifié qu'il soit géré en stock

ou non) ;

- Le libellé de la référence technique ou stockée ;

- Le nombre de réference technique identique installé sur I'équipement ;
Seuls les articles consommables ou réparables peuvent étre associés a une nomenclature
d'équipement.

Pour alimenter automatiquement la liste des pieces de rechange d'un équipement, a partir des pieces
consommeées sur les Bons de sortie magasin (le concernant). Il est nécessaire d'indiquer sur
I'équipement, s'il doit étre alimenté automatiquement, et sur larticle, s'il doit alimenter
automatiquement la nomenclature.

Pour constituer la nomenclature des pieces de rechange l'utilisateur a deux possibilités : la premiére
est de décrire les pieces de rechange constituant I'équipement sans faire référence aux articles
identifiés dans le stock. Pour cela chaque piece sera identifiée par le identifiant de la référence
technique défini par l'utilisateur.

Exemple : Pour I'équipement voiture, on aura:

- laroue avant gauche ;

- laroue avant droite ;

- le moteur.
La deuxiéme possibilité compleéte la premiére, puisque pour chaque référence technique, 'utilisateur
peut indiquer I’identifiant de 1'article identifi¢ dans le stock, correspondant a la référence stockee.
Exemple : Pour I'équipement voiture, on aura :

- laroue avant gauche - pneu Michelin XZX 135-13 ;

- laroue avant droite - pneu Michelin XZX 135-13 ;

- le moteur 7ch 6¢cyl FDG5435. M
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3.5.2 Equipements

L'éguipement est un élément qui ne peut plus étre décomposé, il est possible de lui associer des
piéces de rechange, des documents, des consignes. Les colts de maintenance peuvent étre imputés
sur l'équipement et seront éventuellement consolidés a la fonction auquel il est associé, puis
consolidé dans ‘arborescence. L'équipement peut étre mobile, il sera alors détaché de sa fonction,
puis associe a une autre fonction ou réintégré en stock (dans le cas d'un équipement immatriculé en
stock). Un équipement ne peut avoir qu'une seule affectation a la fois (il est soit. en magasin, sur
une fonction, ou en réparation). Dans tous les cas lI'équipement conserve la trace de toutes les
dépenses qui lui ont été imputées ainsi que son dossier technique et son historique. Un équipement
est identifié par un identifiant unique, il peut étre immatriculé et géré en stock, et étre affecté a une
fonction. Dans le cas d'équipement immatriculé, lors de la création on indiquera 1’identifiant article
auquel il appartient. !

3.5.3 Dossier technique

L'efficacité du travail du service de maintenance sappuie sur une connaissance exhaustive du
matériel et de son état de 'santé'. Le dossier technique est la référence permettant de connaitre
intimement un équipement, son origine, ses technologies et ses performances.

Le dossier technique comprend deux parties:

- Le dossier constructeur, avec tous les documents fournis. Caractéristiques de la machine :
capacités, performances, consommation, puissance installée Liste des accessoires,
Nomenclature des pieces détachées (stock minimal, références,...etc.), Plans, schémas
électriques, électroniques, hydrauliques.

- Le dossier interne, standard, établi et tenu a jour manuellement et alimenté par les opérations
de maintenance (sur stock, travaux...etc.).

L’historique contient les opérations relatives a chaque machine identifiée (fonction ou équipement),
décrit toutes les opérations correctives ou préventives subies par la machine depuis sa mise en
service. Il représente le 'carnet de santé' de la machine et est complémentaire du dossier
constructeur. !

3.5.4 Indisponibilité des équipements

Tout comme les ressources matérielles ou personnelles, lI'équipement est un des composants de
I'opération de maintenance. Il est par conséquent nécessaire de connaitre la disponibilité de
I'équipement avant d'effectuer les travaux. Un équipement peut étre indisponible a la fonction
maintenance pour une ou plusieurs raisons (production, préchauffage, contréle qualité, intervention
d'un autre service...etc.).

Les indisponibilités de I'équipement sont définies de la méme fagon que pour les employés et seront
pris en compte dans la planification. !

3.6 Module travaux correctifs
La gestion des travaux consiste a suivre toutes les étapes de la vie d'une intervention :
- Demande d'intervention ;
- Bon de travaux ;
- Ordre de travaux ;
- Planification des bons de travaux ;
- Lancement des bons de travaux ;
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Compte rendu de Bon de travaux ;
Compte rendu de panne ;

Feuille d'heures ;
Cl6ture technique et administrative ;

Consultation de I'historique ;
Analyse de I'historique. ™

3.6.1 Demande d’intervention DI
La demande de travail ou DI est la communication d'un besoin entre le demandeur et la

maintenance. Les personnes concernees de la DI :

Tout le personnel ayant a demander lintervention de la maintenance concernant les
machines, les installations, infrastructures, les véhicules, le chauffage, la climatisation, le

téléphone, bref "les biens & maintenir ”

Les agents de production ou d’exploitation.
Les responsables maintenance, le service méthode qui recoivent les demandes.

La demande d'intervention permet aux utilisateurs de saisir, consulter et envoyer au service
de maintenance des demandes de travaux. Ces DI pourront étre estimées par le service de
maintenance puis approuvées par I'émetteur de la DI pour étre prisent en compte dans le

portefeuille de travaux de la maintenance.
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Figure 3.38 : Phase d’une DI.
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La demande d’intervention contient :
- Le demandeur (nom et prénom avec inscription automatique) ;
- LenumérodelaDl;
- Le Libellé de la Dl ;

Le destinataire (METHODES) ;

Description du travail a réaliser ;

Les dates de début et fin souhaitées ;

L'urgence du travail ;

Fonction/équipement et la zone. Y
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Figure 3.39 : Interface de préparation d’une DI.

Apres avoir saisie la DI par I’utilisateur, la demande sera consultée puis approuvée par le chef de
département de service d’utilisateur
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Figure 3.40 : Interface de I’approbation d’une DI.

Aprés I’approbation de la DI, le service méthodes répondra a celle-ci et la réceptionnera, par la
suite, il va créer son bon de travaux/ ordre de travaux
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Figure 3.41 : Interface consultation/Réponse/Réception DI.

A tout moment l'utilisateur a la possibilité de consulter ses DI et les BT, OT qui ont été créés pour
cette DI. La DI ne sera supprimée que lorsque tous les BT auront été cléturés et mis en historique.
La demande d'intervention peut provoquer l'ouverture d'un ordre de travail qui peut en cours de
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préparation étre décomposeé en bon de travaux BT. Le bon de travail correspond a une phase c'est-a-
dire une partie de I'ensemble d'un travail quantifiable et attribuable a une équipe.

Une telle organisation permet, entre autre, de simplifier la distribution du travail et d'évaluer
aisément les prévisions et les réalisations. Lorsqu'un ordre de travail comprend plusieurs phases, les
bons de travaux ne sont pas indépendants les uns des autres. ™!

3.6.2 Bon de travaux BT
Un bon de travaux est un document interne au service des méthodes, qui permet de définir et de
rassembler les éléments décrivant I'opération a réaliser.
Les BT sont identifiés au moyen d'un identifiant qui sert de référence pour regrouper des dépenses
de diverses origines entrainées par l'intervention. On peut utiliser I'un ou l'autre des identifiants
suivants:

- un identifiant séquentiel pur, qui est fourni par EMPACIX.

- un identifiant semi-significatif (dont le premier caractére est obligatoirement une lettre de A

a Z saisi par l'utilisateur.

Le BT est un tache a réalisé par le service méthodes, il peut contenir les informations suivantes :

- Le numéro du BT et la référence a la DI, le titre du BT.

- Les autorisations, instructions ou consignations nécessaires.

- La définition des consignes de sécurité lorsque celles-ci sont indispensables.

- L'équipe qui devra réaliser le BT.

- Lanature (Correctif, Préventif ...etc.) et l'urgence du travail.

- Ladurée prévisionnelle du BT. La charge prévisionnelle par spécialité, puis totale.
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Figure 3.42 : Interface préparation BT.
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La préparation des travaux consiste a enrichir la description de la DI par un certain hombre
d'éléments prévisionnels pour leur réalisation. La préparation du BT peut étre facilitée par
I'association d'une gamme d'opérations au moment de sa création.

Ces gammes d'opérations sont des BT standard qu'il est possible de modifier a volonté pour les
adapter au cas particulier. Pour faciliter la selection de la gamme, l'utilisateur peut chercher dans
une liste des gammes standard, EMPACIX affichera par défaut la liste des gammes concernant la
fonction indiqué en en-téte du BT. M

[ Création BT ]

[ Préparation }

Personnel

Matériel
Achat direct

Outils

il

| e Instructions

\Rialisation de l’intel‘vention/

/ [ Compte rendu d’intervention ] w

/ \

/
Création J

—

Niracrt

Figure 3.43 : Phase d’un BT.

3.6.3 Ordre de travaux OT

Les OT sont identifiés au moyen d'un identifiant qui sert de référence pour regrouper les dépenses
de diverses origines entrainées par les bons de travaux de ‘OT’.

L'OT indique a l'utilisateur le bilan global des travaux que tout ou partie de ses BT soient prépares,
approuvés soldés ou en historique.
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Figure 3.44 : Interface préparation OT.

Dans le cas d'association d'un BT & un OT, le identifiant immobilisation du BT a 'OT doit étre
identique. La décomposition de I'OT en BT est définie en fonction des liens entre les différentes
phases introduites au moment de la préparation du BT. Un écran accessible depuis 'OT permet
d'indiquer la phase d'exécution du BT dans 1' OT il est possible d'attribuer le méme numéro a
plusieurs BT ' ce qui signifie que ces BT doivent étre exécutés en méme temps. ™%

Création OT

I 1
[ Création BT ] [ Création BT }
| |

Figure 3.45 : Phase d’un OT.
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3.6.4 Compte rendu du BT

Le compte rendu du bon de travaux permet d'enregistrer des données relatives a, I'exécution des
travaux en indiquant les moyens réellement utilises, le travail realisé (si nécessaire) et
éventuellement des indications sur les symptdmes causes et remédes dans le cas de panne.
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Figure 3.46 : Interface préparation compte rendu du BT.

3.6.5 Compte rendu du BT

Le compte rendu de panne permet aux utilisateurs d'enregistrer une panne ou un incident, dont
l'importance ou l'urgence n’a pas justifié la préparation ou la réalisation d'un bon de travaux.
L'utilisateur enregistre dans un écran similaire a I'écran 'compte rendu de BT' a l'aide de la
description et des mots-clés les informations concernant la panne ou l'incident. Cet écran unique et
simple permettra une saisie rapide des informations pour une analyse ultérieure.

Le compte rendu de panne est ensuite historié par le programme de traitement différé, ce qui rend
consultable les BT historiés (Pannes + Travaux) depuis les fonctions et équipements. ™!

3.6.6 Cloture des travaux et imputation

3.6.6.1 Cloture de la feuille d’heure
La cléture de la feuille d’heure n'exécutera pas le méme traitement, suivant que I'employé affecté est
du type interne ou externe. ™!

4 Employé interne:

Il s'agit d'un employé du service de maintenance dont les heures doivent étre imputées sur les
budgets la demande de cléture par l'utilisateur sera possible uniquement Si le compte d'imputation
est renseigné sur toutes les lignes de la feuille d'heures et Si elle contient au moins une ligne. Si les
conditions sont réunies, la feuille d'heures est placée en attente de cléture, et le traitement différé
générera :

- Les écritures de mise a jour des budgets en réalise;

- Lamise a jour des colts sur BT et OT (codts personnel) ;

- Le passage de la feuille d'heures en historique. ™!
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4 Employé externe:

Il s'agit d'un employé d'un fournisseur extérieur, qui intervient a la demande de I'entreprise dans le
cadre d'une commande concernant éventuellement un contrat. Les codts doivent étre imputés sur les
budgets. Pour la demande de cléture, la feuille d'heures doit contenir au moins une ligne et le
numéro de la commande doit étre renseigné sur toutes les lignes. Si les conditions sont réunies, la
feuille d'heures est placée en attente de cl6ture, et le traitement différé générera :

- Les écritures de mise a jour des budgets;

- Lamise a jour des colts sur BT et OT (co(ts achat direct) ;

- Les enregistrements de réceptions de commande de type attachement ;

- Lamise a jour des lignes de commandes et de la commande et des bons a facturer ;

- Le passage de la feuille d'heures en historique. ™!

3.6.6.2 Cléture technique

La cl6ture technique constitue une étape importante de la vie du BT. En effet, aprés I'exécution
des travaux, il peut s'écouler un certain temps pour que les codts et factures des achats directs ou de
prestations soient enregistrés. Pour éviter aux outils de planification et de lancement des BT de
prendre en compte ce type de BT, il est nécessaire de les cloturer techniquement. La cléture
technique d'un BT a pour effet d'interdire I'enregistrement d'une nouvelle sortie de piéce de
rechange sur un BSM, ou l'enregistrement d'une ligne de feuille d'heures sur ce BT. En général la
cloture technique interdit de modifier quantitativement le compte rendu du BT. &4

3.6.6.3 Cloture administratif
La cl6ture administrative est la derniére étape de la vie du BT, elle permet de supprimer
définitivement le BT du portefeuille des travaux en cours. La cléture administrative est possible, Si
les conditions suivantes sont remplies :
- Le BT doit étre cléturé techniquement
- Les documents (BSM, FH, etc.) doivent étre valorises et ventilés, et cloturées.
- Les réceptions a facturer doivent étre rapprochées aux factures et avoirs clotures.
La cloture administrative du BT a pour effet :
- De cl6turer les documents associés au BT ;
- De mettre a jour les budgets et les colts sur les fonctions et équipements ;
- D'ajouter le BT dans I'historique. ™

3.7 Module maintenance préventive

La maintenance préventive est définie comme l'ensemble des contréles, visites et interventions
de maintenance effectués préventivement. Elle s'oppose en cela a la maintenance corrective
déclenchée par des événements et donc subie par la maintenance.
Les procédures du module PREVENTIF a2 PEMPACIX sont les suivantes :

3.7.1 Gamme d’opérations

La gamme d'opérations décrit le mode opératoire du travail a réaliser, elle peut comporter un certain
nombre d'opérations. Elle fixe des points précis a examiner, tels que des cotes de jeux a relever, des
mesures diverses a effectuer, des réglages a reprendre en respectant certaines tolérance, et le
contrble des états de surface. Comme pour les articles et équipements, les gammes d'opérations
peuvent étre classées en familles/famille, groupe, s/groupe pour faciliter l'exploitation et
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I'association des gammes concernant les équipements des BT l'utilisateur a la possibilité de définir
la liste des équipements ou fonctions concernés par la gamme d'opérations. Cette liste sera exploitée
et affichera la liste des gammes d'opérations concernées par I'équipement objet du bon de travaux.
La gamme d'opérations peut contenir les informations suivantes :

- Sa classification en famille, sous-famille ;

- Les autorisations ou consignations nécessaires ;

- Ladurée prévisionnelle de l'opération.

Samime d'operation

PYTANI | ALMENTATON EALLDE LUBRFICATION (CHAGLEBMOIS)
Prev—F = Jlove ool

2900 f2002 BILLARDP |

Figure 3.47 : Interface gamme d’opération.

Les documents manipulés pour la préparation de la gamme d'opérations sont les suivants :

- Liste du matériel du stock a consommer et/ou a réserver. Cette liste sera transformée en un BSM
lors de l'utilisation de cette gamme pour la création d'un BT.

- Liste des achats de matériel ou de prestations a consommer ou utiliser. Les achats peuvent faire
référence a un contrat. Cette liste sera transformée en une DA lors de l'utilisation de cette gamme
pour la création d'un BT :

- Liste des ressources en main d'ccuvre nécessaire ;

- Liste des outils ou engins spéciaux a utiliser ;

- Liste des instructions sous la forme de texte libre, décrivant le détail de I'opération ;
- Liste des consignes a respecter pour l'opération.

3.7.2 Plan de maintenance

Le plan de maintenance est un document interne qui permet de définir et rassembler les éléments
décrivant les opérations de maintenance préventives a réaliser.

Le plan de maintenance est composé de deux ou trois parties :

- En-téte, définissant les conditions de déclenchements, calendaire pour la maintenance
préventive systématique, sur compteur pour la maintenance préventive conditionnelle ;
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- Laliste des bons de travaux de plan de maintenance (BTPM) ;

- Quelle gamme d'opérations doit étre réalisée et sur quel, équipement (couple gamme,
équipement/fonction) ;

- Les informations complémentaires coudre le compte d'imputation, la nature des travaux, le
poste ou équipe chargé de l'opération ;

- La liste des phases d'exécution des BTPM au sein d'un ordre de travaux de plan de
maintenance (OTPM).

E\ Flan de maintenance [ METHODE

PMGESDSPO P GROUPE E| ECTROGEME DE SECOURS CANT DSP LIGHES GO GO2 GO3E

el =R G ERC R 1 GO GEMGELZ2G2 GROUFPE DE SECOURS-GhI- 50 KA -T2E0040252- CAN DEP1
Prepare - Mo

Mo

=R 005201 B
190S2016 Prochain deécl.

péltzi anticip. ([ NN Derniére Msj.  EEIETEIREe [ ]

Creation ety S 20LID Modification [ EETEETEE FILALLR

Figure 3.48 : Interface plan de maintenance PM.

Lors de la génération du plan de maintenance, les BTPM et les OTPM seront transformés en BT et
OT, un parametre denvironnement déterminera Si les BT générés seront approuvés ou en
préparation.

3.7.3 Déclenchement des plans de maintenance préventive
Deux méthodes peuvent étre utilisées en fonction de la plus ou moins grande fréquence de
déclenchement ou de la nature du matériel. 1

4 Déclenchement calendaire :
On déclenche le plan de maintenance lorsque la périodicité en jour calendaire est inférieure a I'écart

entre la date de la derniere intervention et la date du jour :
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Tableau 3.03 : Exemple de Déclenchement calendaire de PM.

Périodicité de base : le mois 11213145167 1(8/910/11112

Plan de maintenance | Gamme d’opération

PM1 : Mensuel ﬁl?ri :Changementde | o |y |y | x| X [ x [ x [ x| x| x |x |x
PM2 : Trimestriel GO2 : Graissage paliers X X X X
PM3 : Semestriel GO3 : Test capteurs X X
PM4 : Annuel S)ﬁér:nlsr?tr:placement X

NombredeBT générés | 1 11 |2 |1 1113111112 |1 1 4

Note : La périodicité de base peut étre calendaire et/ou des compteurs (tous les mois, toutes les 500
heures de fonctionnement).

4 Déclenchement en f onction de I'usure du matériel :
On comptabilise les unités d'usure choisie (heures de marche, kilometres parcourus. tonnes
produites...etc.) sur I'équipement ou la fonction et I'on déclenche le plan de maintenance lorsque la
périodicité du compteur est inférieur a I'écart entre la valeur du compteur lors de la derniere
intervention et la valeur actuelle.

Tableau 3.04 : Exemple de Déclenchement en fonction de ’usure de matériel.

Séquence 112|3|4|5|6 |7 /|89 |10)11]12]13
Gamme d’opération Fréq
GO1 : Changement de filtre 1 X | X X | X X | X X | X X

GO2 : Changement de filtre
+ Graissage paliers

GO3 : Changement de filtre
+ Graissage paliers + 6 X
Test capteurs

GO4 : Changement de filtre
+ Graissage paliers +Test

12 X
capteurs GTB +
Remplacement roulements
Nombre de BT générés 1711111111 1 1 1 1

Note : Fréquence de déclenchement de la GO, par rapport a la périodicité de base
(Fréqg = 3, déclenchement de la GO toutes les 3 périodes échéance de la période de base).

Ces deux méthodes peuvent étre utilisées en méme temps, c'est la premiére condition de

déclenchement qui arrive a échéance qui déclenche le plan de maintenance.
Le plan de maintenance peut également &tre généré manuellement a la demande de I'utilisateur. ™2
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3.7.4 Traitement des plans de maintenance

Les utilisateurs sélectionnent les plans de maintenance en renseignant un ou plusieurs criteres
figurant sur la fiche de traitement. Comme pour les autres fiches de traitement les critéres peuvent
étre mémorisés et réutilisés ultérieurement.

Les utilisateurs peuvent également consulter et/ou modifier la liste constituant le résultat de la
sélection. 4

B\v"Traitement des plans de maintenance [ METHOD

1 PMGEDSP TPM GROUPE ELECTROGEMNE DE SECOURS CANT DSP LIGNES GO1 GO2 GO3
U PMGESDSPO1 compteur ([
e ——— T

Neture tra
zoneioce. NEL W —
ysteme 3 imeutetion N 3
Mb de jours — Prochaine génération —

Trait. Auto. | Date de dernigre génération |GG

Création (Rl FILALIR modification [l E 016 FILALIR

Figure 3.49 : Interface traitement des plans de maintenance TPM.

3.8 Module gestion des moyens
Les procédures du processus MOYENS sont les suivantes: [t

3.8.1 Qualification

La qualification permet de décrire les spécialités (mécanicien, électricien...etc.) du service de
maintenance. Ces qualifications pourront étre affectées aux employés pour définir ainsi leurs
habilitations.

Les travaux réalisés par les qualifications sont valorisés par un taux horaire individuel pour chacune
d'elles. Dans le cas ou le nom de I'employé ayant réalisé ou devant réaliser les travaux est connu,
alors c'est le taux horaire de I'employé qui est utilisé. ™

3.8.2 Main d’ceuvre

Cette procedure permet de décrire le personnel du service maintenance, ces informations sont
utilisées pour la préparation des BT et Gammes d'opérations. Les travaux réalisés par les employés
seront valorisés par un taux horaire individuel pour chacun d'eux. De plus il sera possible de définir
des types d'heures différents (travaux de nuit, en hauteur, dangereux...etc.) ayant également un taux
horaire. La qualification principale et ses qualifications alternatives sont indiquées sur la fiche
individuelle de I'employé. Les indisponibilités (congés, maladie...etc.) des employés sont traitées
dans une liste propre a chaque employé indiquant les dates de début et de fin d'indisponibilité demi-
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journée par demi-journée ainsi que les raisons. Il est possible de gérer pour information la liste des
dotations en outillage et vétement. ™%

3.8.3 Familles et sous familles

Une classification commune en famille, sous-familles, groupes et sous-groupes permet sur ces
criteres, de sélectionner les équipements, articles, fournisseurs ou gammes de la méme famille.
Chaque famille est typee d'un plan de classement, celui-ci permet d'attribuer un type de famille a un
objet (article, équipement...). Ceci permet, lors de la saisie des familles d'un objet, de n'afficher que
la liste des familles du type. 4

3.8.4 Systeme et circuits

La procédure systeme permet de décrire des arborescences complémentaires ou des regroupements
d'équipements ou fonctions sans liens directs. Le systeme ou circuit pourra étre utilisé comme entité
de regroupement ou point d'intervention dans les états ou rapports de consolidations. 1]

3.8.5 Caractéristiques techniques

Cette procédure permet de décrire, avec les spécifications techniques la fiche signalétique des
articles et équipements. Il est possible d'associer plusieurs caractéristiques au sein d'une
spécification & un équipement ou article. !

3.8.6 Spécifications technique
Cette procédure permet de décrire, avec les spécifications techniques la fiche signalétique des
articles et équipements. Une seule spécification peut étre associée a un équipement ou article. ™!

3.8.7 Consigne

Cette procédure permet de décrire les consignes associées a des articles, des gammes d'opérations
des équipements et des bons de travaux. Il est possible d'associer plusieurs consignes sur chacun de
ces documents, elles pourront étre éditées sur le bon de travaux ou sur un autre document qui
éditera les consignes liées a un équipement, article, ou une gamme. ™

3.8.8 Documentation

Cette procédure permet de décrire les documents composant une partie du dossier machine de
I'équipement ou de larticle. Il est possible d'associer plusieurs documents a un équipement ou
article. '

3.8.9 Poste ou équipe

La fonction poste ou équipe permet de décrire les disponibilités et indisponibilités des employés et
des équipements. Le poste et équipe permet d'indiquer par quelle équipe doivent étre réalisé les
bons de travaux. Il est possible d'indiquer sur le poste les jours ouvrables et les plages horaires de
travail ou disponibilité en deux demi-journeées. Dans le cas de poste ou équipe de type
'PERSONNEL' le nombre d'heure de travail par jour doit étre égal a 8 heures.

Les indisponibilités exceptionnelles sont traitées dans une liste indiquant par exemple les jours
fériés. La planification exploite la définition des postes ou équipe pour calculer la disponibilité des
ressources humaines et vérifier la disponibilité des équipements. %
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3.8.100utils et engins

La fonction outils et engins permet de décrire les outillages et engins spéciaux qui pourront étre
utilisés lors de la préparation des gammes d'opérations et des bons des travaux. Des informations
permettent d'indiquer le nombre d'outils disponible et le taux horaire de location. Bien que ces
informations ne soient pas traitées dans EMPACIX. !

4. Etude de cas d’intervention sur le moteur de la pompe immergée du puits
d’eau

Dans ce travail nous allons étudier le changement du moteur de la pompe immergée du puits d’eau

de la station de compression d’Ain Naga, Wilaya de Biskra faisant appel au progiciel EMPACIX,

présenté précédemment.

Dans une premiere étape nous allons décrire le processus utilisé a I’aide du progiciel EMPACix, au

sein du bureau de méthode, qui est le cerveau local du méme progiciel dans I’entreprise.

4.1 Processus du progiciel

4.1.1 Demande d’intervention

Commengcant par la premicre étape qui consiste a extraire la demande d’intervention DI de
I’historique des opérations d’intervention, sous le numéro 201900387 daté le 14/05/2019, la
création de cette demande est faite des la détection du probléme. Son approbation est faite un jour
apres la date de création c’est-a-dire 1e15/05/201 et réceptionnée pour aller au bon des travaux.
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Figure 3.50 : Interface de la DI sur progiciel.
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4.1.2 Bon de travaux

Dans une deuxiéme étape nous avons extrait la BT de I’historique, sous le numero 201900496, daté
1e16/05/2019, 1I’approbation est faite le jour méme par le responsable de 1’opération.
La liste des piéeces de rechange a utiliser :

- 374250095T : Manchon a section 25MM? ;

- 613040306T : Boite de jonction avec résine ;

- 571045413T : Moteur 22KW

- 571024354T : Electropompe 18,5 KW
571024312T : Moteur Immergée 37KW (pompe 6°”)
Ce qui concerne les outils I’équipe intervenante a utiliser une caisse d’outillage électrique et un
camion-grue RENAULT 330 DXI.
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Figure 3.51 : Interface de la BT sur progiciel.
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4.1.3 Compte rendu d’intervention
Le compte rendu d’intervention n’est pas saisi completement sur le progiciel
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Figure 3.52 : Interface du compte rendu sur progiciel.

4.1.4 Bon de sortie magasin

Extraction du bon de sortie (BSM) de I’historique, sous le numéro 2020000020, la création est
faite le 04/02/2020 et I’approbation est faite 02 jours apres.

La piece est faite sortie du magasin avec le méme prix d’achat 452000 DA.
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Figure 3.53 : Interface du BSM sur progiciel.
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4.1.5 Saisie des heures
La saisie des heures n’est pas injectée sur le progiciel.
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Figure 4.54 : Interface de la feuille d’heure de I’opération sur progiciel (vide).

4.1.6 Demande d’achat

La demande d’achat est extraite de I’historique du BSM a travers le numéro d’article de la piéce
571024312T, elle est créé le 20/11/2019 sous le numéro 201900108 et I’approbation est faite
apres 04 jour de la création et la validation.
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2441172019 [ELKENZ/A

Bon a facturer

Ligne de DA | Détal ligne.

Ligne de Da [5Gz Type Immo I~ Appro. Stk 7 Statut E

Controle facture
LB Consultation des o b

B Consultation des factures historisees Contrat Famile [APOMP  AUTRE ‘
Le ) .
B3 Consultation des bons d'exp. historises Adicle 571024312T Tone liwaisan ‘ ‘
53 Foumisseur Four/Devise LTAHRACUI DID Référence |
~BEldossier dimportation
e e = = . E/
[ Specifques Achats Etrangers Qs en UfE ! Genre | Courant 4
(1) Gestion budgetaire Coef. 1 Position douane
B Carnpte-rendu de panne Lieu prestation :I C.Gest BO2602

[ Gestian des inspections Prix unit 452000.00 Bt
i Gestion des visites et toumees Mont. Dew/lnt 452000.00 452000.00) Fanct/Equip.
) Gestion du parc Date Liv. 20/11/2019 Imputation
{1 Gestion des moyens
[ Analyses & Rapports Likellé MOTEUR IMMERGEE SAER 37 K 6" (POMPE) Teute std.

Al

I Messanerie ‘MOTEUR IMMERGEE SAER 37 KW " (pompe)

1454

1)
L)) Fra 21/05/2020 EZ

Figure 3.55 : Interface de la DA.
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Chapitre : 03 Etude de cas a la base du progiciel EMPACix

5 .Problématique
En consultant les différentes étapes du processus du progiciel EMPAXIC nous remarquons que
certaines d’entre elles ne sont pas réalisées suite aux recommandations du fournisseur. Nous
signalons les plus importantes puis nous allons porter les corrections en proposant une modification
du formulaire informatisé.
- Une des contraintes qui rend le progiciel non performant est la non saisie des données
importantes pour le processus nous citons celles les plus importantes non injectées dans notre
cas d’étude (moteur de la pompe émergée) a savoir : la non saisie des heures alors que
I’opération est cl6turée et du compte rendu d’intervention sur le progiciel.
- Un autre probleme a signaler est celui du retard de saisie : on a constaté que la durée de saisie
du bon de sortie magasin (BSM) est trés en retard par rapport a la date de fin des travaux, selon
I’attestation de service fait, la date de fin des travaux est signalé 1e14/11/2019, par contre celle
du BSM est signalé le 06/02/2020.
- l’alimentation du progiciel en réseau internet local a partir d’'une seule source est celle
d’ALGERIE-TELECOM, ce qui implique plusieurs coupures, ainsi qu’une charge sur le modem
principal du fait qu’elle alimente toute I’entreprise.
- Une autre contrainte a signaler : Lors de la révision trimestrielle, le progiciel s’arréte pendant
24H, pour la collecte des données du serveur, ce qui impose un retard pour les interventions et
les manipulations & plusieurs modules.
- Manque de référence, nature des travaux et opérations enregistrés et historiés et numéro de
permis de travail.
- Lorsque on cherche des pieces de rechange et on trouve que le stock est zéro, on est obligé de
suivre le protocole d’achat.
- Quand a la protection et la sécurité contre les virus et les APK malveillantes, le systeme
poursuit un protocole de sécurité par I’intermédiaire d’une salle des serveurs en utilisant
I’antivirus SYMANTEC, mais le probléme est que le systéme n’est pas isolé et risque d’étre
piraté de I’extérieure.
- Et le plus grand probléme est que la société INDUS-INTERNATIONAL propriétaire de
I’EMPACix a déclaré¢ faillite apres une seule mise a jour, ce qui donne a réfléchir sur 1’adoption
d’un nouveau progiciel avec de nouvelles technologies.
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Chapitre : 03 Etude de cas a la base du progiciel EMPACix

6. Solutions proposées et recommandations

Pour remédier aux problémes et contraintes signalés dans la critique, nous allons proposer des
solutions pour chaque probléme, puis nous présentons les améliorations que nous avons réalisé
pour rendre plus performant notre progiciel.

Notre travail est divisé en deux parties : dont la premiére partie nous présentons sous forme de
proposition un formulaire informatisé (figures 4.56 ,4.57) afin de faciliter 1’¢laboration du compte
rendu, ce dernier sera jointé au progiciel "EMPACIX"(figures 4.58, 4.59,4.60 et 4.61).1a deuxiéme
partie est faite aprés notre constatation de 1’importance accordée au compte rendu qui accompagne
chaque opération d’intervention et qui n’est pas toujours si suffisante par rapport aux informations
que peut fournir le progiciel pour chaque intervention.

A partir de ce constat, on s’est interrogé sur son utilité pour s’informer sur 1’historique d’une telle
ou telle machine et installation ce qui permet de faciliter et optimiser toute autre intervention.

Nous avons élaboré Le processus de réalisation de ce formulaire comme suit :

6.1 La premiére partie du compte-rendu d’intervention

Correspond a la partie identification, avec le nom du demandeur de I’intervention (souvent
I’exploitant de la machine ou installation qui a constaté la défaillance), le nom du systeme et
le nom des membres de 1’équipe de maintenance (chef d’équipe et techniciens). A cela
viennent s’ajouter la date de la demande d’intervention et la date de rédaction du compte-
rendu ainsi que le numéro de BT (qui lui est attribué par le progiciel EMPACIX).

Cette partie permet de savoir par la suite quelques détails sur I’intervention : qui a intervenu
sur la machine par exemple.

6.2 La deuxiéme partie traite de la défaillance

On vy retrouve le constat de défaillance (qui est donné avec le BT ou 1’OT), les différentes
hypotheses formulées (qui résultent d’un travail théorique préliminaire et d’une étude du
dossier technique de la machine), I’outillage utilisé et les consignes de sécurité propres au
travail réalisé. Cette partie permet, en cas de defaillance identique, un gain de temps
appréciable car en consultant 1’historique de la machine, on peut ainsi retrouver les
hypothéses formulées et I’outillage nécessaire a prévoir pour cette intervention. Comme on
peut appeler dans ce cas la méme équipe de maintenance pour intervenir du fait qu’elle a
déja rencontré cette défaillance.

6.3 La troisi¢éme partie traite de I’intervention en elle-méme
Elle nous renseigne sur :

- La rubrique "gestion du temps" (date et heure de début et fin de I’intervention, durée
des travaux).

- La rubrique "type d’intervention" permet de définir I’origine de 1’anomalie et sa cause,
savoir si elle a entrainé une défaillance partielle ou totale, et enfin le type
d’intervention reéalisée.

- On trouve ensuite des notes dans la rubrique "réparation™ tout ce qui a été fait
(¢léments démontés, remplacés, ...etc.).
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Activieé Transpon Par Canalisatons
Dwvision Explodtation

Direction Des Gazoducs ENRICO MATTEI
Sous Directon Technique

Dépanement Mantenance & Travaux Neufs

COMPTE-RENDU D'INTERVENTION
DATE : N°BT:
SYSTEME :
DEMANDEUR : 52 DATE DE LA DEMANDE:
L'EQUIPE DE MAINTENANCE : -~
=
-v—l
CONSTAT DE DEFAILLANCE :
DIAGNOSTIC :
Hypothéses :
1) 5)
2) 6)
3) 7)
4) 8)
OUTILLAGE NECESSAIRE :
o il
= B2
CONSIGNES DE SECURITE :
Consignation du systéme durant l'intervention.
Aucune mise en service ne sera effectuée sans la présence duformateur,
GESTION DU TEMPS :
TEMPS PREVU heures
Début dinterventon Fin dintervention :
Heure Heure :
Durée des travaux : heures

Figure 3.56 : Formulaire informatise de compte rendu proposé Page 1.
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Chapitre : 03 Etude de cas a la base du progiciel EMPACix

TYPE D'INTERVENTION :

Anomalie d'origine :  Blect |:| Méaca D Hydrau I:l Pneu I:l Sécu D

Type de défaillance : TOTALE [] pARTIELLE[ ]
Cause de l'anomalie : Usure nomale |:| Défaut fabncation EI Emeur manceuvre I:l
Défautprevemcf‘EI Renovataon‘D Modemisaton |:|

Type d'intervention réalisée :

Réglage D Dépannage |:| Réparation D Reconstruction: D Rénovation I:]
REPARATION :

Eléments démontés : D

Eléments remplacés : D

Modifications : [_]

Réglages : D

Nettoyage : D

CONCLUSION :

Figure 3.57 : Formulaire informatise de compte rendu proposé Page 2.
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Apreés I’élaboration du formulaire de compte rendu, nous allons le jointer et historisé au

progiciel EMPACIix selon étapes suivantes :

Etape 01 :
Ouvrir la fenétre de Compte rendu des interventions :

Arrét machine

{7 ]
g7 ]

Imputstion

Eon de

Figure 3.58 : Insertion du formulaire compte rendu dans EMPACIix (Etape 1).

Etape 2:
Sélectionner le BT concerné depuis la liste des BT :

Document attaché

i CANTONNEMENTS DSP N° 03 DSP 12009/5
ELULRE RN GEMCANDSPS | IRl CANTDSPS [+ ]l i BCANTONNEMENTS DSP 709 DSP 1200815 ,

Garantie

Intervention Arrét machine

curetit -] Durée
i ] BN 061272016 |32010:32 26122016 |ZZ03:00 |
Responsable o5 212016 E 16:00 E

Eaine Immohbilisation M 403070 |

Gamme . Acha ; Taux FG
seadaLie s — Compte Rencu 1l Estimation globale

- E— o

Approbation  plgypelrliyls SAOLDMA
2 SA

Création  PERPIZLE OLD/2,

Figure 3.59 : Insertion du formulaire compte rendu dans EMPACIix (Etape 2).
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Etape 3:
Cliquer sur I’icone ‘Document attaché’ pour ouvrir la liste des documents :

2 MEN-COURS [t m

INTERVENTION SUR GROUPE ELECTROGENE 60 KVA DU DSP 12-009/5
SPCNS F13 2 BCANTONNEMENTS DSP N® 09 DSP 12009/S
GEMCANDSPS N CANTDSPS | A BCANTONNEMENTS DSP N703 DSP 12009/5

7 N
1 - & 2611212016 TZH10:32 26/12i2016 Z 05:00
0 AZOUGH & 2611212016 ZH16:00 Z
JL
— 03070 &
F3 =
201600965 -
A
b ] e - 47944 .00
B 0.00
0.00
R 0.00
2611212016 S£0UDIE, 2611212016 SAOUDIS,
261212016 SAOUDIA,

Figure 3.60 : Insertion du formulaire compte rendu dans EMPACIix (Etape 3).

Etape 4 :
Cliquer sur I’icone de bouton ‘Nouveau’ :

B\ Compte rendu de bt [ METHODE@MTF :
E.\'les:te des documents attz s [ METHOD
vee

Liste des documents / " / 4° 09 DSP 120095
Aucun documert attaché \ 709 DSP 12009/5

Arrét machine

2601272016 2

il il

Taux FG
Estimation globale

Total Prévu

Total Entamé

B
=~
w
e
=
[}
o

Total Réalisé

Approbation  plPrelyE SAOUDIA, Lancement  plybelelifs SAOUDIA,
o ;

Création EIyPIwgls SAOUD/A

Figure 3.61 : Insertion du formulaire compte rendu dans EMPACIix (Etape 4).
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Etape 5 :
Chercher et sélectionner le fichier de formulaire réalisé puis cliquer sur ‘ouvrir’ pour le jointer :

&'Deﬁnitlon d'un nouveau lien [ METHODE@MTE ]

réer

Reft.

MN® 09 DSP 12008:/3
N709 DSP 12009/5

Local 7]

Arrét machine

rener QR = (m——
Adresse [ Compression  07%] 26/12/2016 {

Debug W

equips Open
Gamme

Regarder dans : I =2 Nouveau dossier

Ot
Phase

Bon de visite Mes documents
récents
Pm

s Compte rendu

Approbation

Création

Poste de travail

Favoris réseau MNom du fichier : ll:ompte rendu > | I Ouvrir l
Fichiers de type : | Tous les fichiers [%.%) ~] Annuler I

Figure 3.62 : Insertion du formulaire compte rendu dans EMPACIx (Etape 5).

Apres avoir insére le formulaire compte rendu dans le progiciel EMPACix, nous allons discuter les
points que nous voulons améliorer cités dans la problématique.

Pour la durée de saisie du BSM nous proposons de faire saisir les BSM au méme délai de la
sortie des piéces de rechange.

Pour la feuille d’heures vide, alors que 1’opération est cloturée On propose un protocole de
saisie avec la cl6ture de n’importe quelle opération pour éviter le manque des informations.
Alors que pour le progiciel qui s’alimente du réseau internet local depuis une seule source ce
qui implique plusieurs coupure, ainsi qu’une charge sur le modem principal nous suggérons
d’avoir une ligne directe, qui connecte seulement le serveur du progiciel pour assurer sa
continuité sans interruption.

Quand un probléme du retard imposé par 1’arrét du progiciel pendant 24 heure, nous
trouvons utile une révision planifiée par exemple pendent les jours de weekend, les jours
fériés, ou bien apres les heures de travail, autrement dit nous devons éviter les jours de
travail en général.

Pour les travaux et opérations enregistrés qui n’ont pas des références en fonction de permis
de travail nous proposons d’intégrer dans le compte rendu une session pour enregistrer :

e La nature des travaux par exemple (permis a chaud, a froid, électrique...) ;
e Le numéro du permis de travail ;

e La liste du personnel signataire dans le permis (demandeur, autorité de zone,
représentant de 1’autorité de zone, responsable d’exécution) ;

e Laclassification de la zone a risque (zone 0, 1, 2, ou bien non classée) ;
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e [’approbation du permis de la part de la structure HSE avec signature ; Cette
proposition nous aidera & justifier les travaux en cas de risque, et de déterminer la
nature de chaque opération avec ces informations.
Pour le stock zéro nous proposons de faire une base de données qui englobe 1’état physique
des stocks de toute la filiale transport par canalisation TRC, pour eviter les achats repétitifs,
et reduire les couts.
En ce qui concerne la protection et la sécurité contre les virus et les APK malveillantes, On
propose de faire une révision locale des données reliées avec I’intranet, et suivi par des
techniciens sur place. Ainsi que de faire des formations au personnel sur 1’utilisation et la
manipulation du présent progiciel, et surtout sur les grandes axes de sécurité a appliquer, par
exemple [I’utilisation des flach-disk, 1’acceptation des e-mails inconnu,...Possibilité
d’adopter un serveur de secours pour éviter les pannes des serveurs principaux, et les cyber-
attaques, on parle de la redondance de la base des données.
En fin nous proposons de faire une amélioration globale au progiciel de la part d’un
prestataire ou bureau d’étude spécialisé qui adopte les améliorations de :

e Systéme code a barres pour faciliter les inventaires ;

e Des écrans tactiles pour les manipulations éloignées des bureaux ;

e lacréation des nouvelles mises a jour au futur selon des contrats ;

e La modification du systeme de sécurité ;

e La base de données des états physique des stocks de la société ;

e Systéme intranet pour la révision trimestrielle et autre.

L’adaptation d’un nouveau progiciel va régler plusieurs problémes, et aussi donner de nouvelles
technologies, méme si ¢a coute trés chére par rapport au progiciel existant .Nous pensons que c’est
la meilleure solution méme si ¢a reste une proposition que I’entreprise doit prendre en
considération.

7. La GMAO : quel futur ?
Le but principal de la GMAO est de réduire les couts de maintenance. Elle optimise le service et la
qualité de la maintenance, en orientant la décision du spécialiste en maintenance, en lui permettant :

De constituer les bases pour analyser la situation et mieux décider ;
De prendre la meilleure décision en fonction des données collectées et analysées ;
De supporter cette décision et de maitriser les aléas.
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Conclusion

L’informatisation des procédures de maintenance, en passant par le développement de fichiers
informatiques recensant 1’ensemble des équipements, des opérations de maintenance, des plans et
des schémas, inventoriant les stocks d’outils et de piéces de rechange, etc.

L’intégration de ces fichiers et I’automatisation des activités de maintenance deviennent donc
possibles et peuvent étre réalisées grace au systeme de GMAO (Gestion de Maintenance Assistée
par Ordinateur).

En effet une GMAO est un outil informatique permettant de gérer les ordres d’intervention et
contréler de maniére efficace de I'inventaire et les données correspondantes. Cet outil inclut les trois
taches de base de gestion de la maintenance, a savoir les taches essentielles comme la planification
et I'ordonnancement, le contrdle, I'exécution des interventions, le suivi, les tdches administratives
telles que la gestion de projet et enfin la gestion des données concernant les plans de travail, les
documents techniques et les matériaux, etc.

Il est a signaler I’'importance de la GMAO, suite a 1I’¢tude de cas du progiciel EMPACix et son rdle
dans la gestion des travaux de maintenance tout en insistant sur le compte rendu qui est obligatoire
apres chaque intervention sur une machine, Grace auquel on pourra déterminer le temps
d'immobilisation de la machine et le temps d'intervention, qui seront ensuite exploités pour calculer
différents ratios de maintenance. Cela fait partie du travail du technicien de maintenance. Il doit étre
saisi dans le module compte rendu intervention sur logiciel de GMAO pour qu’il soit intégré dans
I'historique de la machine, afin de pouvoir étre consulté a tout moment.
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Conclusion générale

Ce projet de fin d’é¢tude ma permet de découvrir plusieurs astuces dans le domaine pratique et faire
la relation entre le pratique et le théorique en réalité, et savoir a quelle point que la maintenance
informatiser est importante dans tous les types d’entreprises industrielle, et qu’elle ne ceci pas de
développer avec le temps et utilisent ses expériences et ses base de données pour I’amélioration.

Dans ce travail, nous avons amélioré la partie du compte rendu avec une proposition sous-forme de
support papier, et la jointer dans le progiciel, dons le but principale de faire élargir cette
fonctionnalité et avoir des informations suffisantes des opérations et interventions. Et d’apres notre
étude de cas sur le progiciel EMPACIX, nous avons analysé plusieurs points, et on a proposé des
solutions pour faire faciliter la gestion, afin de le rendre plus fiable, plus efficace.

En amont du déploiement du logiciel GMAO, il va donc falloir que chacune des personnes
impliquées au sein de I’entreprise puisse exprimer ses besoins et mettre en place une étude
pluridisciplinaire afin de réaliser des améliorations fonctionnel et suffisamment détaillé pour
répondre aux besoins.

Un progiciel GMAO comporte des particularités qui peuvent rendre un projet d’informatisation de
la fonction de maintenance tres profitable ou tres rentable. Ce type de logiciel a la particularité de
toucher plusieurs niveaux d’intervenants dans différents secteurs de 1’entreprise. Il est donc
primordial de penser a améliorer chaque module, chaque paramétre, et chaque astuces, pour
répondre aux besoins de 1’entreprise définir par la réduction des couts.

L’amélioration est 1’un des principaux axes de la réussite, pour faire batir un futur de la GMAO
base sur I’informatisation intelligente, et le partage des données de bases.
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Demande d'intervention "

20/05/2020
i
N° DI : 201900387 CHANGEMENT DU MOTEUR DE LA POMPE IMMERJEE DU PUITS DE LA STATIO
Destinataire : FILALI/R Equipe :
Date de création : 14/05/2019 Date approbation ¢ 15/05/2019
"

Fonction : GOsC2 STATION DE COMPRESSION N° 2 SC2 AIN NAGA GO1/GO2 48"GEM
Equipement t
Zone + GOSC2 : Localisation :  GOPK348
Date arrét machine : 15/05/2019 a 04 H 00 Urgence sl
Date de début souhaitée : 13/05/2019
Libellé de la demande
CHANGEMENT DU MOTEUR DE LA POMPE IMMERJEE DU PUITS DE LA STATION
- 02 boites résunes.
-04 monchons 25mm?

Approuvé par : KHELLAFI/L

O

Copie scannée avec Cam-Scanner.APK
a usage éducatif




SONATRACH Bon de Sortie Magasin

OUED SAFSAF o .
BP 11 BIREL ATER N 202000020
Cmpt: STATION DE COMPRESSION SC2 GO
Date de sortie : 07/02/2020 Date d'édition 20/05/2020
Libellé : CHANGEMENT DU MOTEUR DE LA POMPE IMMERJEE DU PUITS DE LA STATION
BT : 201900496 Compte : 126200
Fonction . GOsC2
Zone : GOSC2 Responsable BT : CHORFVA
Date Approbatior : 06/02/2020 Approuvé par : BOUNAAS/N
prticle Libelle [ Référence || ote Prix Unit Montant | C.Gest
571024312T Toamcw IMMERGEE SAER 37 KW 6" (POMPE) 37 KW - m.._ 1.0 452 000.00 452 ooo.oo_ 312602
Total BSM : 452 000.00

O

Copie scannée avec Cam-Scanner. APK
a usage éducatif




ShioUguw

20/06/2020

Bon de Travall 201900496
CHANGEMENT DU MOTEUR DE LA POMPE IMMERJEE DU PUITS DE LA STATION

sonatrach
Btat: EN-COURS Urgence : 2
Responsable : CHORFVA - CHORFI Demande d'intervention : 201900387
ABDERRAHMANE

Nature des travaux : Consommat
Imputation : 126200

Fonction : GOSC2 - STATION DE COMPRESSION N° 2 SC2 AINNAGA GO1/GO2 48"GEM
Localisation : GOSC2 - GOPK348 - STATION DE COMPRESSION N?2 SC2 AINNAGA GO1/GO2 48"GEM
Intervention du16/05/2019 08:00 au 16/05/2019 08:00
Arrét machine du15/05/2019 04:00 au

Piéces du stock
BSM Article Magasin Localisation Réservation Prévu  Sorti  Restant
201900266 374250095T MAGGEMSC2 BASEVIE Sans 4 4 0
201900266 613040306T MAGGEMSC2 BASEVIE Sans 2 2 0
201900379 571045413T MAGGEMSC2 BASEVIE Sans 1 1 0
201900467 571024354T MAGGEMSC2 BASEVIE Sans 1 1 0
202000020 571024312T MAGGEMSC2 BASEVIE Sans 1 1 0
Outils nécessaires
No Outil Description Quantité Durée prévue
1 CAISSELEC2  CAISSE D'OUTILLAGE D'ELECTRICIEN _SCE: ELEC SC2 1 8
2 CAMIO-GRUE =~ CAMION GRUE _ RENAULT 330 DXI IMM:0832-207-12 1 8
n
O
Copie scannée avec Cam-Scanner.APK
a usage éducatif
DIRECTION GAZODUCS ENRICO MATTE OUED SAFSAF BP 11 BREL ATER 12100 TEBESSA ALGERE Page 1/2

Tél : 037.44.51.00/04 Fax :037.44.51.15 APE:
SIRET : SIREN :




B,
r——

-y
o
s
.
ROV

Demande d'Achat

sonatrach 20/11/2019
LN‘Da : 201900108 Demandeur : LABIDI/A Date de création : 20/11/2019
PST Article Quantité Unité Compte d'imputation Montant DZD
6628 57102431271 1.00 PIECE 452,000.00

Fournisseur : LTAHRAOUI

Référence de l'article :

MOTEUR IMMERGEE SAER 37 KW 6" (POMPE)
MCTHUR IMMERGEE SAER 37 KW 6" (pompe)

Copie scannée avec Cam-Scanner.APK
a usage éducatif

452000.00

Page: 1

SO O E ik 2 P i, b .Y




ot et % O LI96

> t
v

Bon de Réception Fournisseur sy s e
Suolsw SONATRACH g 9__8% _gnouco: 26/11/2019 - .. .. ..-Référence mnnE.d 0283/2019 -
Sy OUED SAFSAF © ,
- 3 . : RN e b _Es_"noea L -14/1172019
e BP 11 BRELATER i Commande s G000 5 5 A e i
. : : = ‘Foumisseur: 5.>Im>0c_. m>m_.._.>_.5>0c_ g el e A i
{Ligne |Réception | _Type |  Amce | Magasin | Gestion |  imputation . - ..._ a6 |° pix | . Montant
_. 1 1 Mateidl 5710243127 MAGGEMSC2 602602 1 452000.000 452 000.00
_ MOTEUR IMMERGEE SAER 37 KW 6" (POMPE)
m MOTEUR IMMERGEE SAER 37 KW 6" (pompe)
| Total Dinars - 452 000.00|
. * n
O
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Bon de Réception Comptable

19136

StloUsw “SONATRACH' Dato do Récoption i 26NOV-19, " . ..~ " Bon de livralson ;
OUED SAFSAF DA L s A
m BP 11 BIRELATER Y &« 44 Fi ety OMMANAWE 201000103 [ et e DD
sonatrach 32 i Fournlsseur : :LTAHRAOUI - SARLTAHRAOUI ;- 12 ‘ :
Ligne | Réception |  Type [ - anicle | Magasin | ‘Gestion | - - Imputation™ :. | oCaté il Prix ‘! Montant
1 1 Mateiel 5710243127 MAGGEMSC2 602602 1 452 000.00 452 000.00
MOTEUR IMMERGEE SAER 37 KW 6" (POMPE) _
MOTEUR IMMERGEE SAER 37 KW 6" (pompe)
-'Total Dinars - 452 000.00
..Total Devisa 452 000.00
n
O
Copie scannée avec Cam-Scanner. APK
a usage éducatif
Agent Réceptionnair Contréle Qualitati ol RéceptionMagasinie
g o, b -2ty _
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Slpoligw  SONATRACH e
| : Dg;gﬂom GAZODUCS ENRICO MATTEI Commande N° 201 900103

OUED SAFSAF
BP 11 BIREL ATER

BEEEEE el 037.44.51.0004 o
sonatrach  Fax: 037.44.51.15 Date : - 25/11/2019
SARL TAHRAOUI
08, AVENUE HAKIM SAADANE
7000 BISKRA.

T

571024312T 1 20NOV-to PECE 452 000.00 452 00000 452 000,00 |
1 ) MOTEUR IMMERGEE SAER 37 KW 6" (POMPE)
MOTEUR IMMERGEE SAER 37 KW 6" (pompe)
Affaire suivie par :  Département MTF Total HT 452 000.00
otal : 2

Total T.V.A -00
Mode de Paiement : Total TTC : 452 000.00

DA/CONTRAT N° 201900108

Imputation : Stock v
Pﬁ e Directeur des GEM
KOUICEM ABDELHAMID

O
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SlloUguu
ACTIVITE TRANSPORT PAR CANALISATIONS

DIVISION EXPLOITATION

DIRECTION DES ENRICO MATTEI

sonatrach STATIONDE COMPRESSION N°2 AIN-NAGA

SC2 LE 13/11/2019

COMPTE RENDU D'INTERVENTION

Dans le cadre de l'opération de démontage de I'électrbpompe est entamé suite du test

d'isolement du moteur qui on a trouvé nul (moteur a la masse).

Nous vous informons que durant trois (03) ans d'exploitation on a consommé cinq (05)
moteurs électriques puissance 22 KW notre constations c'est la cause de la charge
d’eau sur la colonne montante de diamétre 4"1/2 surdimensionné et longueur de 195m

qui influé sur le rendement du moteur.

A cet effet on propose I'achat d’'un moteur de puissance 37 KW pour assurer la
disponibilité de puits, aussi on propose prochainement le changement de tubing de la

colonne montante de 3"au lieu de 4"1/2.

Salutations

Pi /chef station sc2
M.DJAAFAR

G-

n
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sonatrach

Activité Transport par canalisations
Division Exploitation
Direction des Gazoducs Enrico Mattei

Ne 8@3 | EXL-GEM-SC2/19 SC2, le 14/11/2019

ATTESTATION DE SERVICE FAIT

Référence : Facture N° 0283/2019 du 14/11/2019, Montant : 452 000,00 DA
Bon de livraison N° 000903 du 14/11/2019
Fournisseur : SARL TAHRAOUI
Bon de commande : T051/2019 du 13/11/2019

Nous attestons que le moteur immergé 37 KW 6", mentionnée sur la facture

ci-dessus référenciée, a été installé au niveau du puits d’eau de la station

SC2-Ain Naga aujourd’hui 14/11/2019.

Le Chef de Station SC2/PI

AN
me N\ n

Copie scannée avec Cam-Scanner.APK
a usage éducatif

M. DJAAFAR

SONATRACH/TRC : DIRECTION DES GAZODUCS ENRICO MATTEI
B.P 11 Bir El Ater 12200 W. Tebessa Algerie.

Tel++213 037.44.51.00/04 Fax:037.44.51.15 E-Mail: dir.gem@trc-sonatrach_dz




