MINISTERE DE L’ENSEIGNEMENT SUPERIEUR ET DE

)4
LA RECHERCHE SCIENTIFIQUE
-~ ECOLE NATIONALE POLYTECHNIQUE
o’
T e DEPARTEMENT GENIE INDUSTRIEL

Ecole Nationale Polytechnique

Meémoire pour I’obtention du diplome de magister en genie industriel
Présenté par
Radouane ZAREZI
Ingénieur génie industriel, ENP

THEME

L’amélioration de la fonction de maintenance par la mise
en place d’une GMAO

Application : Maintenance Plus filiale SNTR

Devant le jury composé de :

Président : M. HADDADI MOURAD Pr ENP Alger
Examinateurs : Mme BELMOKHTAR Oumhani  Pr ENP Alger
M. RECHAK Said Pr ENP Alger
Directrice de mémoire : Mme BENCHERIF Houria MCA ENP Alger
Invité: M. KEBIR Said DED SNTR

Année universitaire 2010/2011



il B jes a3 Jidh g GMAO Jie Clsa i sae e aaieg Aluall juud ol )l il 6 : padla
33080 48 jaall o Jgeanll 34 geall da a5 lilall Jlaa) anad | las dleu o Alaeall aaa 2Uss (6 Elaaial

g8 SNTR A4Sl saildl V1 a3e ) Jlerials Llpall 3 )10Y zali s (ke 2855 5 asanai g )38 Lilae (e Caagl)
.MAINTENANCE PLUS

Blpall dglee ol acall ()5S s il 138 5 ¢ 3 Sl algall Jigast dualds Cpadiionall Gany Jae Jigass zeansy sl
dgbanyl o El delda ) Y geas pal 5o deell dadlia sam Alla 8 Cilaeall 5 dgial) i) JalS e Llaall g
LSyl ALY A 3O e slaal) 2 ALY daaiial)

e glal) oUai Cilme IV Sl Y Jlexinly Alpall apeal lpall : Lalidal) clall)

Résumé : La gestion de la maintenance est soutenue par des logiciels dits de GMAQO (Gestion de
Maintenance Assistée par Ordinateur), dont le premier mérite est de fournir la trace de toute
intervention.

L'introduction de tout nouveau systeme de maintenance n'est cependant pas aisée en raison du volume
des données a saisir et du degré des difficultés des nouvelles connaissances a acquerir.

L’objectif de notre travail est de concevoir et de réaliser une application de la GMAO au sein de
I'entreprise MAINTENANCE PLUS filiale SNTR.

Ce progiciel devra étre le support du processus qui aide a la conservation des infrastructures et de la
maintenance du matériel, permettant de faciliter certaines tdches manuelles et répétitives des
utilisateurs.

En outre, ce mode de gestion permet I’élaboration des états statistiques qui aboutiront a des
informations stratégiques pour la prise de décision.

Mot clés : maintenance, conception, GMAO, progiciels, systeme d’information.

Abstract: The maintenance management is supported by software called CMMS (Computerized
Maintenance Management System) which chief merit is to provide evidence of any intervention.
The introduction of any new system of maintenance is however not easy due to the volume of data
entry and the degree of difficulty in acquiring new knowledge.

The goal of our work is to design and implement an application of Computerized maintenance
management in the company MAINTENANCE PLUS which is a branch of the company SNTR .
This software, which is the support of the whole process in keeping the entire infrastructure and the
equipment maintenance, allows to facilitate repetitive and manual tasks of the users.

Furthermore, we develop statistical reports from this management mode in order to obtain strategic
information for decision making.

Key word: The maintenance, design, CMMS, Software, information system.
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Introduction générale

Introduction génerale et position de probléematique

Comme l'explique I'un des péres fondateurs du contrdle de gestion Anthony« La relation des traitements
des informations et la fonction du contrdle de gestion ressemblent globalement a celles d'un réseau
économique avec ses utilisateurs. Les concepteurs et les opérateurs d'un tel réseau essaient de faire
circuler les messages rapidement et de maniére fiable et claire ; a cet effet, ils n‘ont pas besoin de

connaitre le contenu des messages. » [Anthony ,1988]

Affirmer que le role des systemes d'information dans I'entreprise est un élément central dans la gestion
opérationnelle n'est pas chose nouvelle, il n'en est pas moins important dans la prise de décisions
stratégiques. Ainsi, dans les années 80, les EDI (Echanges de Données Informatiques) ont commence a
se développer a travers les équipements d’automobiles aux Etats Unis et en Europe. Ces derniers, ont

aussi développé un grand nombre d'applications informatique au niveau de leurs entreprises.

Des progiciels apparaissent mais sont seulement destinés a une fonction spécifique de I'entreprise :

GPAO (Gestion de Production Assistée par Ordinateur), comptabilité, gestion financiére.

On parle alors d'automatisation de fonctions de I'entreprise mais il est encore trop tot pour parler de

systemes d'informations intégrés.

Pour la fonction maintenance que ce soit dans une entreprise industrielle, un hopital, un aéroport ou un
stade de la coupe du monde de football, il est impensable que I’entretien ne soit réduit qu’a de simples
taches de réparation. En effet, pour des raisons économiques et de sécurite, des impératifs de qualité, la
maintenance a pour mission d’assurer une disponibilité optimale des équipements au moindre co(t. On
parle alors de gestion préventive, de planification des travaux ou de flux tendus des pieces de rechange.
La gestion de la maintenance est aujourd’hui soutenue par des logiciels dits de GMAO (Gestion de
Maintenance Assistée par Ordinateur) dont le premier merite est de fournir la trace de toute
intervention. L’introduction de tout nouveau systéme de maintenance n’est cependant pas aisée en
raison du volume des données a saisir et du degré des difficultés des nouvelles connaissances a acquérir.
C’est pourquoi, pour alléger au maximum le travail d’apprentissage des opérateurs et simplifier les
saisies, il faut préevoir d’emblée I’interfacage du programme avec des appareils, tels des lecteurs de
codes a barres ou des compteurs de temps. La résistance des opérateurs face a ce changement s’en

trouve réduite et on peut compter avec un retour d’investissement accéléré.

Pour I’atteinte des objectifs assigneés, la fonction maintenance exige des moyens humains et matériels

importants et adéquats. Elle ne peut pas devenir le refuge d’un personnel inapte a la fabrication et doit
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bénéficier d’un budget de fonctionnement qui doit lui permettre de jouer un rdle qui dépasse celui d’un

service de dépannage. [Dhillon, 2002]

Une organisation, une planification et des mesures méthodiques sont nécessaires pour gerer les activites

de maintenance.

A cet effet la SNTR (Société Nationale des Transports Routiers) a engagé une démarche dans ce sens en
mettant en place I’optimisation de la maintenance basée sur la GMAO. Ce progiciel devra étre le
support du processus qui aide a la conservation des infrastructures et de la maintenance du matériel en
bon état de fonctionnement. En effet la réflexion du groupe SNTR sur la mise en ceuvre d’une
organisation de travail et d’outils a permis de réduire le nombre d’immobilisation de la flotte ; dans ce

cadre, nous pouvons synthétiser les enjeux de la maniére suivante :

e Un niveau d’exigence
o fiabilité, disponibilité des équipements et des installations
o efficacité des services maintenance
O optimisation des co(ts de gestion
o]

optimisation de I’utilisation des equipements et du personnel

e La maitrise des interventions
0 qualité de définition des travaux

0 qualité de réalisation (qualification, conformité aux besoins et aux documents)

e Ladisponibilité et la fiabilité des informations :
0 suivi de I’utilisation des équipements
0 réduction drastique du taux de manquant des pieces de rechange

o référencement des documentations techniques

e la maitrise des co(its
O du personnel

o0 des equipements

e le suivi de la charge de travail
0 demande de travail

o temps d’exécution prévu / temps réalisé.
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Ce travail qui se répartit en trois phases a pour objectif de la conception et de la réalisation d’un

systeme d’information pour la gestion de la maintenance et du suivi des véhicules lourds.

En premier lieu, une étude de I’existant a été effectuée ; pour ce faire nous nous sommes
rapprochés du milieu opérationnel afin de comprendre le processus de travail et I’organisation actuelle

et aussi afin de rassembler les informations nécessaires pour notre systéme.

Durant la deuxiéme phase qui est la « Conception » nous avons exploité les modeles et les
orientations décrites par les methodes et les langages de modélisation pour organiser, analyser et
documenter les probléemes rencontrés par les utilisateurs dans la gestion des travaux afin de pouvoir
donner des orientations et proposer des solutions fiables et adéquates a la situation actuelle de
I’entreprise et qu’elles soient également adaptables au changement de la situation future de cette

derniére.

Une synthése des travaux réalisée a la troisieme et derniere étape a abouti au développement

d’une application d’un logiciel de GMAO, permettant la mise en ceuvre de la solution proposée.

La nouvelle stratégie de développement et de qualité adoptée par le groupe depuis sa restructuration
tente d’assurer une mutation performante de I’entreprise, permettant une bonne adaptation a son nouvel

environnement concurrentiel. 1l s’agit de :

- Conserver les parts de marche traditionnelles,
- Gagner de nouvelles parts de marché,

- Offrir de nouveaux services, a partir des moyens propres ou en partenariat avec d’autres
entreprises de la chaine logistique.
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Chapitre |
La fonction maintenance — méthodes et objectifs de la

maintenance

Dans cette partie, nous définissons les différents types et actions de la maintenance, ses orientations

son objet et ses dimensions, ainsi que les aspects stratégiques, organisationnels et méthodologiques.

I-1 Introduction

Les entreprises reconnaissent aujourd’hui une large contribution de la maintenance dans leur efficacité
« la disponibilité des installations de production est un enjeu majeur, trés supérieur au co(t direct de la
maintenance » [Kloeckner, 1996].

La maintenance est ainsi « depuis plusieurs années considéree comme un facteur de performance de

premier ordre »

Avec I’évolution technologique et industrielle, ainsi que le développement d’outils de production de
plus en plus sophistiqueés, ce point de vue a été quelque peu modifié.

Et méme nous constatons encore souvent que « le service maintenance d’une entreprise n’est jamais
prioritaire sur la production », la plupart des entreprises voient la maintenance comme une fonction

stratégique a I’importance croissante. [AFNOR, 2002]

Ce mouvement géneral s’est accompagné de nombreuses réflexions entrainant I’apparition de
nouvelles politiques de maintenance, de nouvelles normes, 1‘élaboration de nouvelles méthodes et de

nouveaux outils informatiques, de gestion particulierement.

I-2 Définition de la maintenance

La définition de la maintenance que nous retiendrons dans ce travail est celle proposée par

I’AFNOR, couramment admise dans le domaine de la maintenance :

La maintenance représente « I’ ensemble de toutes les actions techniques, administratives et de
management 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 » [AFNOR, 2001].

Ainsi, avec cette definition, la maintenance apparait constituée des caracteristiques

suivantes :

10
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— un objet : le bien, ou I’équipement, dont elle a la charge.

— de plusieurs dimensions : la maintenance fait en effet référence a la fois au technique, a
I’administratif et au management.

— un objectif qui peut différer : il va en effet s’agir de maintenir I’équipement, ou bien de le
rétablir (on parle alors de différents types de maintenance).

— de moyens différents : la réalisation de diverses actions, qui necessitent d’ailleurs une

distinction [Bourmaud, 2006].

I-3 L’objet de la maintenance

Les actions de maintenance portent en effet sur le bien ou I’équipement, décrit selon différents
criteres : sa fiabilité, sa durée de fonctionnement, sa disponibilité et sa durée de vie.

Differents évenements peuvent survenir, telle une panne, une défaillance, un défaut, une usure ou une
dégradation. [Bourmaud, 2006].

I-4 Les dimensions de la maintenance

Nous distinguons trois dimensions : le technique, I’administratif et le management.

I-4-1 La dimension technique

La maintenance est de fait définie et réalisée sur les bases de données techniques provenant des
constructeurs des biens et des équipements, généralement complétées par des connaissances internes a
I’entreprise. [John et Gross, 2002]

I-4-2 La dimension administrative
La dimension administrative réepond essentiellement au besoin de formalisation des actions de
maintenance : actions réalisées, en cours ou bien a realiser. La tragabilité est un point obligé pour

s’assurer de I’efficacité et de la complétude de la mission de maintenance.

I-4-3 La dimension management
Enfin, la maintenance implique la mise en ceuvre de stratégies générales comme opérationnelles,

indispensables a sa conduite et a I’organisation des actions de maintenance.

I-5 Les différents types de maintenance
Comme nous pouvons le voir sur la figure 1 [AFNOR, 2001], deux principales voies sont possibles
pour la maintenance, la maintenance préventive, mise en ceuvre avant la détection d’une panne, et la

maintenance corrective, mise en ceuvre cette fois-ci apres sa détection.
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Avant Maintenance Apres détection
détection d’une panne
d’une panne
Maintenance préventive Maintenance corrective
|
Maintenance Maintenance
conditionnelle systematique
v
Selon un
echeanme\r ,Sellon un Différée Curative
continu ou a la échéancier
demande

Figure 1-Les différents types de maintenance [AFNOR, 2001].

I-5-1 La maintenance préventive

La maintenance préventive est elle-méme découpée en deux catégories : la maintenance préventive
conditionnelle et la maintenance préventive systématique.

La maintenance préventive systématique : s’applique a des mécanismes de dégradation dont
I’évolution est globalement connue. Elle est donc exécutée a des intervalles de temps préétablis, ou
bien selon des critéres définis et prescrits, mais sans controle préalable de I’état de I’équipement
[AFNOR, 2001].

La maintenance préventive conditionnelle (ou prévisionnelle) : représente quant a elle une

démarche d’optimisation de la maintenance préventive systématique.
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Elle est basée sur une surveillance du fonctionnement de I’équipement et sur la mesure objective de
parameétres de dégradation, elle suppose I’idée de ne pas réaliser d’actions de maintenance préventive
sur un équipement tant qu’il n’est pas sur le point de ne plus assurer sa fonction requise.

La fréquence des actions de maintenance préventive, nécessitant I’arrét ou le démontage des
équipements, s’en trouve alors réduite. [Levitt, 1997]

Le concept de maintenance conditionnelle suppose que la procédure en trois etapes décrite ci-apres soit
suivie dans son intégralité et de facon systématique [AFNOR, 2002].

Mesures ou observations : Elles doivent étre reproductibles dans le temps et réalisées périodiquement
ou en continu. Cette condition indispensable peut demander I’usage d’un appareillage approprié
(mesureur a poste fixe ou portable).

Traitement des mesures : C’est la validation et la représentation formalisées des mesures permettant
I’analyse.

Analyse : C’est la reflexion menée en particulier sur un graphe décrivant I’évolution des paramétres
relevés. Toute tendance doit trouver son explication et conduire a I’établissement d’un diagnostic. Les
interventions de maintenance seront planifiées en fonction de la prévision d’atteinte des seuils
prédéterminés par retour d’expérience ou de leur franchissement. Le franchissement du seuil peut étre
mis en évidence par I’information donnée par un capteur ou par tout autre moyen [Aoudia, 2009] .
Quel que soit le type de maintenance préventive, les actions de maintenance font I’objet d’une
planification formelle, avec une description claire et précise du travail a effectuer, puis

I’enregistrement de ce qui a été réellement réalisé.

A

colt de ,
maintenance \ /

\\\\\ -
co(tideal [p====—m—=———

> réventif en %
0 25235% 100 L& .

Figure 2 Le rapport entre le colt de maintenance et la maintenance préventive

Trop de maintenance préventive n’est souvent pas économigquement viable. Chaque industrie doit
trouver le niveau a atteindre [INGEXPERT, 2008].
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I-5-2 La maintenance corrective

Lorsque I’égquipement considéré n’est plus dans I’état d’accomplir une fonction requise, le type de
maintenance mis en ceuvre est dit correctif.

La maintenance corrective vise a rétablir I’equipement lorsque la panne est averée.

L’action peut étre urgente, elle doit étre exécutée sans delai aprées détection de la panne ou bien
différée, elle n’est pas exécutée immédiatement apreés la détection de la panne mais est retardée en
accord avec des regles de maintenance données [AFNOR, 2001].

La norme FD X 60-000 a distingué trois types de maintenance corrective, a savoir :

Maintenance corrective "acceptée’ : La recherche permanente du meilleur rapport, usage/co(t, peut
conduire a accepter la défaillance d’un équipement avant d’envisager des actions de maintenance.
Dans ce cas, seulement la maintenance de routine est assurée sur cet équipement jusqu'a ce qu'il
échoue.

Maintenance corrective "'palliative™ : Action de maintenance corrective destinée a permettre a un
bien d’accomplir provisoirement tout ou partie d’une fonction requise. Appelée couramment
"dépannage”, la maintenance palliative est principalement constituée d’actions a caractére provisoire
qui doivent étre suivies d’actions curatives.

Maintenance corrective "‘curative' : Action de maintenance corrective ayant pour objet de rétablir
un bien dans un état spécifié pour lui permettre d’accomplir une fonction requise. Le résultat des
actions réalisées doit présenter un caractere permanent.

Enfin, la planification formelle des actions de maintenance corrective n’est possible que pour celles
qui ont pu étre reportées, mais la majorité des pannes impliquent des actions de maintenance corrective
urgentes, impossibles a prévoir par définition et qui vont alors bousculer la planification initiale, de
méme que les actions de maintenance préventive, il va s’agir ensuite d’enregistrer le travail qui a été

réellement réalisé [Bourmaud, 2006] .

1-5-3 Vers un troisiéme type de maintenance

On parle aujourd’hui de plus en plus aussi d’une maintenance de quatrieme géneration : la
maintenance prédictive. Considérée comme une evolution de la maintenance préventive
conditionnelle, elle fait entrer en jeu un parametre supplémentaire : le temps. En cherchant donc a
prévoir I’évolution des dégradations, elle vise & intervenir au moment le mieux choisi. [Benbouzid
Sitayeb, 2005]

Pour finir, dans la réalité de I’entreprise et du terrain, les différents types de maintenance présentes
apparaissent en fait tres fortement liés. Les techniciens d’une maintenance majoritairement corrective

réalisent, sans le savoir une maintenance prédictive trés efficace. Chaque jour, ils passent sur les
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postes des opérateurs et leur demandent s’il y a des signes annonciateurs de pannes (fuites d’huiles,

bruits de roulement, etc.) afin d’éviter qu’elles ne se produisent.

I-6 Les actions de maintenance
Il existe deux principaux types d’actions de maintenance : I’opération de maintenance et I’intervention

de maintenance, et leur distinction s’impose :

I-6-1 L’opeération de maintenance
Une opération de maintenance consiste en la partie purement technique de la maintenance, elle
implique, par exemple, la détection, la localisation et le diagnostic de la panne, la réparation ou

I’échange du bien (ou de I’équipement) en panne [Grusenmeyer, 2000].

1-6-2 L’intervention de maintenance

Une intervention de maintenance, quant a elle, inclut en plus d’une ou plusieurs opérations de
maintenance, les aspects logistiques directement liés et le transport éventuel, elle définit en fait un
cadre pour la réalisation de I’opération (ou des opérations) de maintenance, tels son niveau d’urgence,
le moment de sa réalisation, sa duree [Grusenmeyer, 2000].

Une intervention de maintenance fait I’objet d’un déclenchement et d’un suivi ; le suivi étant réalisé,
pour des raisons de sécurité, pour s’assurer que tout se déroule bien pour les personnes réalisant les
opérations et/ou du fait de consignes de production, comme informer de I’avancee des opérations par
exemple.

L’intervention est généralement formalisée par I’établissement d’un Bon de Travail (BT).

Le BT représente en fait I’autorisation de I’intervention et trace les différentes instructions concernant
les opérations de maintenance attendues. C’est enfin le support du compte-rendu d’intervention, ou est
noté I’ensemble des informations relatives au deroulement réel de I’intervention.

Pour finir, une intervention de maintenance, c’est aussi la concrétisation d’une réclamation appelée
demande d’intervention qui va provenir de différentes entités, demandeurs internes ou externes a

I’entreprise. [Mahamadou, 2003]

I-7 Différents niveaux de maintenance

Les opérations a réaliser sont classees, selon leur complexité, en cing niveaux. Les niveaux pris en
considération sont ceux de la norme NF X 60-010.

Pour chaque niveau, la liste des opérations précisées est donnée a titre d'illustration.
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1-7-1 1*" niveau de maintenance

Il s'agit essentiellement de contrdle et de relevés des parametres de fonctionnement des machines :

>

vV V V V V V V V V V V

>

niveau d'huile moteur ;

niveau d'eau ;

indicateur de colmatage ;

niveau de la réserve de combustible ;
niveau de la réserve d'huile ;

régime du moteur ;

température de I'eau de refroidissement ;
température d'échappement ;

test des voyants et indicateurs ;
purge de circuit d'échappement ;
nettoyage des filtres;

contréle visuel de I'état des organes ;

contréle auditif des bruits de marche.

Ces controles peuvent donner suite a des interventions simples de maintenance ne nécessitant pas de

réalisation d'un diagnostic de panne et de démontage. Ils peuvent aussi déclencher, notamment sur des

anomalies constatées, des opérations de maintenance de niveaux superieurs.

En regle générale ce type d’intervention peut étre fait par I’exploitant du mateériel, sur place, sans

outillage et a I’aide des instructions d’utilisation. [John et Gross, 2002]

1-7-2 2° niveau de maintenance

Il s'agit d’opérations de maintenance préventive qui sont régulierement effectuées sur les

équipements :

YV V.V V V V V V VY

remplacement des filtres a gazole ;

remplacement des filtres a huile moteur ;

remplacement des filtres a air ;

prélevement d'huile pour analyse et pré-analyse ;
vidange de I'huile de moteur ;

analyse du liquide de refroidissement ;

contr6le des points signalés pour le niveau ;

graissage de tous les points en fonction de la périodicité ;

contrOle des batteries.
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Ces opérations sont réalisées par un technicien ayant une formation spécifique. Ce dernier suit les
instructions de maintenance qui définissent les taches, la maniere d’intervention et les outillages
spéciaux. Les pieces de rechange sont essentiellement du type consommable, filtres, joints, huile,

liquide de refroidissement. [Heng, 2002]

I-7-3 3° niveau de maintenance
Il s'agir des opeérations de maintenance préventive, curative, de réglages et de réparations mécaniques
ou électriques mineures.
Les opérations réalisées peuvent nécessiter un diagnostic de panne :
> réglage des jeux de soupapes ;
réglage des injecteurs ;
contrdle endoscopique des cylindres ;
contrdle des sécurités du moteur ;
contr6le et reglage des protections électriques ;
contr6le des refroidisseurs ;
contrdle du démarreur ;

remplacement d'un injecteur ;

>
>
>
>
>
>
>
» controle et réglage de la carburation ;
> controle et réglage de la régulation de puissance ;
» contrdle et révision de la pompe ;
» contrble des turbocompresseurs ;
» remplacement d'une résistance de chauffage ;
> controle de I'embiellage ;
» contrdle de l'isolement électrique ;
» remplacement des sondes et capteurs ;
» remplacement d'une bobine de commande ;
> remplacement d'un disjoncteur.
Ces opérations sont realisées par un technicien spécialisé, sur place ou dans le local de maintenance, a
I’aide de I’outillage prévu dans les instructions de maintenance ainsi que des appareils de mesure et de
réglage, et éventuellement des bancs d’essais et de contrble des équipements et en utilisant I’ensemble
de la documentation nécessaire a la maintenance du matériel, ainsi que les pieces approvisionnées par

le magasin. [Heng, 2002]
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I-7-4 4° niveau de maintenance
11 s'agit d'opérations importantes ou complexes a I'exception de la reconstruction de I'équipement :
» Déculassage (révision, rectification) ;
> Révision de la cylindrée ;
» Contréle d'alignement du moteur/alternateur
» Changement des poles d'un disjoncteur HT.
Les opérations sont réalisees par des techniciens bénéficiant d'un encadrement technique tres
spécialisé, d'un outillage général complet et d'un outillage spécifique. Elles font aussi appel a des

ateliers spécialisés (rectification, ré usinage). [Heng, 2002]

I-7-5 5° niveau de maintenance

Il s'agit d'opérations lourdes de rénovation ou de reconstruction d'un équipement.
Ces opérations entrainent le démontage de I'équipement et son transport dans un atelier spécialisé.
Le 5e niveau de maintenance est réservé au constructeur ou reconstructeur. Il nécessite des moyens
similaires a ceux utilisés en fabrication. [Heng, 2002]

I-8 La maintenance dans I’entreprise : politique de maintenance, organisation opérationnelle et
déroulement d’une intervention

Du point de vue de I’entreprise, la maintenance doit viser a atteindre les quatre objectifs généraux
suivants :
— la diminution des pannes ;
— I’amélioration de la disponibilité de la fonction attendue ;
— la diminution des codts des opérations de maintenance ;
— et, dans les entreprises de service, I’amélioration de la qualité du service au client.

Un tel programme passe nécessairement par un plan stratégique, qui va servir de cadre général a
I’organisation des interventions de maintenance : c’est la politique de maintenance.

[Anthony, 2006]

I1-8-1 La politique de maintenance

La politique de maintenance constitue I’orientation et les objectifs généraux en matiere de maintenance
[AFNOR, 2002], elle est donc fixée par la direction de I’entreprise.
Selon I’AFIM, les directions d’entreprise mettent de plus en plus en place des politiques de

maintenance qui tendent, de facon universelle, vers le juste & temps et il va donc s’agir de surveiller, de
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mesurer, d’évaluer I’état des équipements et de leurs composants avant la panne et de n’intervenir que
sur des symptdmes convaincants & un moment jugé opportun et optimal.

Cependant, sur le plan pratique, cet optimum recherché est bien évidemment souvent difficile a
atteindre.

Ainsi, une politique de maintenance basée sur du préventif systématique prématuré est généralement
considérée par I’entreprise comme colteuse et perturbante pour la production. De méme, une politique
de maintenance basée sur des interventions correctives curatives tardives risque d’étre plus onéreuse
encore, en codts directs en raison de I’obligation d’engager des moyens exceptionnels justifies par la
panne et indirectement en colts de non-production pour non maintenance avec pour effet des
interruptions non programmeées du service ou de la production préjudiciables pour I’entreprise.

Alors, méme si certaines entreprises font le choix d’une maintenance préventive forte afin de tendre
vers I’utopique zéro panne ou que d’autres, au contraire, ne se décident a intervenir que lors de pannes
avérées, la tendance générale consiste plutot a la mise en ceuvre d’un panachage entre les différents
types de maintenance pour trouver un juste équilibre, sur le plan économique notamment.

Pour finir, certaines entreprises préférent suivre des voies plus globales, qui vont consister a ne plus
faire de la maintenance une entreprise dans I’entreprise mais I’affaire de tous, ou bien radicales,
préférant un transfert des taches de maintenance vers I’exploitation (auto-maintenance) et les
entreprises sous-traitantes. C’est aussi ce que [Brangier et al, 1997] soulignent en écrivant qu’afin

de gagner en flexibilité et/ou de se centrer sur le cceur de leurs métiers, les entreprises tendent a alléger
au maximum leurs services techniques. A cette fin, elles confient autant que possible I’entretien
courant et la maintenance de premier niveau aux opérateurs de production. Pour le reste, elles font de
plus en plus appel a des entreprises extérieures [Souris, 2010].

1-8-2 L’organisation opeérationnelle de la maintenance

D’une fagon générale, au niveau opérationnel, trois entités appelées aussi fonctions sont impliquées
dans la maintenance.

(

Responsable Maintenance

Méthodes Ordonnancement Réalisation
Utilités
Travaux neufs

Figure 3- Organisation opérationnelle de la maintenance [Boucly, 1998]
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La fonction Méthodes (aussi appelée Etudes) définit les opérations de maintenance correspondant aux
équipements présents dans I’entreprise. Elle a aussi pour mission d’affecter une durée de référence a
chaque type d’opérations de maintenance et de proposer une planification annuelle de I’ensemble des
interventions de maintenance préventive.

La fonction ordonnancement planifie et programme toutes les interventions, d’une part a partir du
planning annuel de la maintenance préventive préparé par la fonction études/méthodes, et d’autre part
en intégrant les demandes d’intervention de maintenance corrective, urgentes ou non, qui lui
parviennent au fil du temps. C’est donc a la fonction ordonnancement que revient la charge de fixer
I’heure H du jour J ou chaque intervention doit débuter. Elle en réalise aussi le déclenchement et le
suivi. [Kaabi-Harrath, 2004].

La fonction réalisation (aussi appelée exécution) effectue les opérations de maintenance, au moment
choisi par la fonction ordonnancement et suivant les prescriptions de la fonction

études/méthodes. Les opérateurs assurant cette fonction sont généralement appelés Techniciens de

maintenance ou bien Intervenants.

20



Chapitrel la fonction maintenance-méthodes et objectifs de la maintenance

I-8-3 Une intervention de maintenance : une succession d’étapes
Une intervention de maintenance implique la participation des trois fonctions décrites précédemment.

Avec la Figure 4 [AFNOR, 2003], nous pouvons présenter, étape par étape, le travail correspondant a

leur contribution respective.

Etudier - Défrir
> les opérations de maintenance
Preventive - Corrective

Y

- Planification du trava

Y

Programmation du travail

L)

Emission - Attribution du bond de Iravail

v

Execution du travai -

Y

Cléture du bon de trava

L

Production de rapports

Y

Analyse des rapports

Figure 4- Les étapes d’une intervention de maintenance [AFNOR, 2003]

L’étape « exécution du travail », au milieu de la figure 4 , est bien évidemment assurée par la fonction
execution/réalisation, autrement dit par les techniciens de maintenance ou intervenants.
Juste avant cette étape, se trouve les principales missions de la fonction ordonnancement :

« Programmation du travail » et « émission/attribution du bon de travail ».
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La premiére étape de la figure 4 « étudier/définir les opérations de maintenance préventive et
corrective », comme les deux derniéres «productions de rapports » et « analyse des rapports », sont a la
charge de la fonction études/méthodes.

Enfin les étapes « planification du travail » et « cl6ture du bon de travail » sont généralement a la
charge de deux fonctions, ou méme des trois : par exemple, dans le cas de I’étape « planification du
travail », la fonction études/méthodes détermine une période pendant laquelle une opération de
maintenance préventive devra étre réalisée et c’est ensuite la fonction ordonnancement qui fixe la date
exacte de I’intervention ; aussi parfois, la fonction exécution/réalisation va intervenir en transmettant
une information sur I’état d’un équipement, et entrainer un déplacement de la date de I’intervention ou
de la période de réalisation de I’opération.

Par ailleurs, la figure 4 présente aussi des feedback, qui visent la résolution définitive de la panne : par
exemple, I’analyse des rapports peut entrainer la planification d’une nouvelle intervention pour
terminer le travail, mais elle peut également conduire a I’étude et la définition de nouvelles opérations

pour la résolution de la panne.

1-8-4 Les méthodes et les outils de la maintenance

1-8-4-1 Les méthodes

Differentes méthodes existent, certains propres a une fonction, d’autres plus génerales et transverses
[AFNOR, 2002] :

— des methodes propres a la fonction études/méthodes :

» des méthodes d’analyse de fonctionnement pour obtenir une décomposition fonctionnelle des
systemes permettant de définir les opérations de maintenance adéquates pour chaque
équipement ;

»  des méthodes d’analyse de dysfonctionnement pour établir les chaines causales des pannes
(en vue d’améliorer la fiabilité opérationnelle des équipements) ;

» des méthodes d’aide aux choix d’alternatives de maintenance (pour orienter la politique de
maintenance).

— des méthodes propres a la fonction ordonnancement :
»  le PERT (Program Evaluation and Revue Technic), méthode américaine permettant de
contréler les délais en nivelant, par lissage, les interventions ;
> des graphes ou diagrammes de Gantt, permettant notamment une représentation globale des

interventions. [Castellazzi et al, 2002]

— enfin, des méthodes générales ou toutes les fonctions sont impliquées dans un objectif d’optimisation

du travail a réaliser, comme notamment la TPM (Total Productive Maintenance), une methode
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japonaise qui vise la participation de tous et notamment des opérateurs de production qui vont réaliser
un premier niveau de maintenance sur leur machine ; on parle aussi ici d’auto-maintenance.
L'ordonnancement : Consiste a organiser dans le temps la réalisation de taches, compte tenu de
contraintes temporelles (délais, contraintes d'enchainement,...) et de contraintes portant sur I'utilisation
et la disponibilité de ressources requises. [Monchy, 1998]

La TPM (Total Productive Maintenance) : est un systeme global de maintenance industrielle fondé
sur le respect des facultés humaines et la volonté participative de I’ensemble du personnel pour

rentabiliser au maximum les installations. [Auberville, 2004]

1-8-4-2 Les outils

De méme, des outils dédiés ont été développés pour les différentes fonctions

[AFNOR, 2002] :

— les outils de la fonction études/méthodes sont généralement des outils permettant de tester et

d’évaluer les équipements, de définir leur durée de vie probable, etc. ;

— les outils utilisés par la fonction ordonnancement sont principalement des outils de gestion et

d’organisation des interventions ;

— les outils de la fonction exécution/réalisation peuvent étre des outils informatiques de détection et

d’assistance a la résolution des pannes, des consignes, des modes opératoires, etc. ;

- et des outils de GMAO (Gestion de la Maintenance Assistée par I’Ordinateur), dont le premier
mérite est de fournir la trace de toute intervention.
Ceux-ci font I’objet d’une utilisation trés large dans I’entreprise, & la fois par les trois fonctions
opérationnelles décrites avant, mais aussi par la direction et le management (la GMAO doit alors
permettre de calculer des indicateurs et d’aider la prise de déecision sur des points de politique de

maintenance) ou d’autres services comme les achats, la comptabilité. [Narayan, 2004]

1-8-4-3 Définition de la Maintenabilité

Dans des conditions données d'utilisation, aptitude d'un bien a étre maintenu ou rétabli dans un état
ou il peut accomplir une fonction requise, lorsque la maintenance est accomplie dans des conditions
données, en utilisant des procédures et des moyens prescrits. (Norme NF EN 13306 X 60-319)
C’est la probabilite que la maintenance d’un systeme S, accomplie dans des conditions données, soit
effectuée sur I’intervalle [0, t] sachant qu’il est défaillant a I’instant t = 0.

M(t) = P {S est réparé sur I’intervalle [0, t]}
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1-8-4-4 Définition de la Fiabilité

Aptitude d'un bien & accomplir une fonction requise, dans des conditions données, durant un
intervalle de temps donné (Norme NF EN 13306 X 60-319)
R(t) = P {S non défaillant sur I’intervalle [0, t]}

1-8-4-5 Définition de la Disponibilité
Aptitude d'un bien a étre en état d'accomplir une fonction requise dans des conditions données, a un

instant donné ou durant un intervalle de temps donné, en supposant que la fourniture des moyens
extérieurs nécessaires est assurée (Norme NF EN 13306 X 60-319)
A(t) = P {S non défaillant a I’instant t}

_ o ria s MTBF
Disponibilite = MTBF+MTTR

1-8-5 Les Indicateurs

Plusieurs travaux ont été menes pour definir des ratios et des indicateurs pour le suivi de la
performance de la fonction maintenance. On peut citer, a titre d’exemple, les travaux de I’ Association
Francaise de Conseil de Direction (AFCD), ...
Il existe un nombre sans fin d'indicateurs, il n'existe pas d'indicateur a tout faire ou encore d'indicateurs
miracles. Chaque service Maintenance doit trouver les indicateurs qui lui conviennent.
Le choix de l'indicateur dépend de l'utilisation que I'on veut faire des informations, et appartient a
chaque responsable. 1l doit permettre de contrbler et de vérifier :

v' I’atteinte des objectifs

v le bon fonctionnement du processus
Voici, a titre d’exemple, quelques indicateurs techniques :

% TRS « Taux de rendement synthétique » C’est le seul indicateur qui tient compte de tous les

parameétres qui affectent la productivité de la machine.

Quantité realisée . )
_ Temps de marche =~ temps de cycle Quantité acceptée

TRS = - x x — —
Temps d'ouverture =~ Temps de marche net =~ Quantité fabriquée

Définition des termes de la formule :

v' temps de marche (ou temps brut de fonctionnement) : temps d’ouverture diminué des temps

de panne et des temps de changement d’outil ;
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temps d’ouverture: temps pendant lequel I’utilisateur du bien exige que le bien de production
soit en état d’accomplir une fonction requise ;

quantité réalisée x temps de cycle: temps idéal de fabrication s’il n’y avait pas eu d’aléas ou
de pannes ;

temps de marche net (ou temps net de fonctionnement) : temps brut de fonctionnement
diminué des temps de micro arréts et des ralentissements ;

quantité acceptée : quantité de produits fabriqués sans défauts ;

guantité fabriqueée : quantite totale de produits fabriqués conformes ou non.

Indice de Fiabilit¢t MTBF (Mean Time Between Failure) = Temps de marche Total /
nombre d'arréts

Indice de Maintenabilit¢t MTTR (Mean Time To Repair) = Temps d'arrét Total / nombre
d'arréts

Quelques ratios de la gestion des stocks :

Valeur annuelle des sorties de stock

<1l
Valeur moyenne du stock

Nombres d’articles demandés sortis

=1
Nombre total d’articles demandés
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Chapitre 11
La Gestion de la Maintenance Assistée par
Ordinateur (GMAO)

I1-1 Introduction

L’ordinateur est utilisé depuis longtemps dans la maintenance. Cependant, c’est principalement en
soutien aux études sur les biens ou équipements et a la résolution des pannes que les outils de
Maintenance Assistée par Ordinateur (MAO) étaient utilisés jusqu’a il y a un peu plus de 20 ans.
D’apres I’AFIM, c’est en effet a partir de 1982 que les entreprises ont vu arriver les premiers
progiciels d’aide a la gestion de la maintenance : les outils de GMAO (Gestion de la

Maintenance Assistée par Ordinateur).

La GMAO peut étre définie comme un systeme d’information et de management de la maintenance,
organisé autour d’une base de données, qui permet de suivre et de programmer les aspects technique,

budgétaire et organisationnel, ainsi que toutes les activités de la maintenance. [Frédéric, 2011]

Enfin elle permet :

— de proposer une mise a jour, complete et détaillée, des interventions de maintenance ;

— de décentraliser I’acces a cette information ;

— d’automatiser certaines taches manuelles.
Dans cette partie, nous allons présenter I’apport des outils de GMAO.
D’abord, nous présenterons I’intérét pour les entreprises de mettre en ccuvre une gestion informatisée
de leur maintenance.
Puis, nous décrirons les objectifs de la GMAO.
Enfin, nous verrons certaines des difficultés généralement rencontrées dans I’utilisation des outils de
GMADO. [Frédéric, 2011]
11-2 Une gestion informatisée de la maintenance
Les entreprises demandent de plus en plus d’intégration informatique comme la GMAO, c’est bien le
role des ERP (Enterprise Resources Planning) d’intégrer toutes les grandes fonctions de I’entreprise
(production, logistiques, ressources humaines, administration et finances, achats, stocks) et de les faire
communiquer en temps réel.
Ainsi, les outils de GMAO doivent eux aussi s’interfacer, communiquer et s’intégrer avec les logiciels

centralisés de I’entreprise pour faire partie du systeme d’information, de gestion et de pilotage de la

26



Chapitre 2 La gestion de maintenance assistée par ordinateur (GMAOQO)

fonction maintenance et constituer une aide pour tracer, archiver, analyser et prendre des décisions
(19eme Panorama de la GMAO).
Cantonnée a ses débuts a un role purement technique, la GMAO s’est ensuite étoffée autour de
fonctions telles que la gestion des stocks des pieces de rechange, des achats d’articles associés, des
contrats de sous-traitance, etc., pour constituer aujourd’hui une aide aux décisions de nature a :

— maitriser les installations a maintenir ;

— optimiser les moyens de maintenance ;

— adapter les stratégies d’utilisation de maintenance des équipements ;

— maitriser les interventions et leur tracabilité ;

— optimiser les stocks de piéces de rechange et leurs approvisionnements ;

— comparer les données de retour d’expérience a des ratios internes ou externes, voire

concurrents (benchmarking).
Partie intégrante du systeme d’information des entreprises, la GMAO a pris une importance
considérable et stratégique dans les entreprises : a I’ouverture du Salon de la Maintenance de I’année
2000, il était, ainsi déclaré que la « GMAO est le cerveau d’une bonne organisation de la
maintenance ».
Elle constitue I’une des briques essentielles des nouvelles politiques de maintenance.
Enfin, pour Francastel, I’utilisation d'un progiciel de GMAO est devenue un outil incontournable de
gestion technico-budgétaire de maintenance. [Sow et Mbaye, 2004]
« Le changement de technologies s’est aussi traduit par I’arrivée des versions web, des progiciels de
GMAO », et on parle maintenant de plus en plus de GMAO full web, la GMAO a donc trés largement
bénéficié de I’apport des nouvelles technologies de I’information et de la communication, permettant
de développer de nouvelles utilisations adaptées aux besoins actuels en matiére de maintenance,
comme la maintenance mobile en temps réeel. Ainsi, avec les ordinateurs portables, et les PDA
(Personnal Digital Assistant), la GMAO a gagné encore plus en mobilité : les intervenants bénéficiant
donc d’un large panel d’outils informatiques pour renseigner a distance I’outil GMAO et rendre

compte de leur activité. [Francastel, 1999].

11-3 Les principaux objectifs de la GMAO

La GMAO est un outil d’aide a la décision a court, moyen et long terme permettant I’optimum de
shreté de fonctionnement des équipements au meilleur codt global.

Les principaux résultats attendus par une entreprise, suite a la mise en place d’une GMAO sont :
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1- une augmentation de la productivité de la maintenance ;
2- une réduction de son codt global.
MEYLAN [Meylan, 1999], quant a lui, apporte une nuance a ce point de vue en affirmant que
paradoxalement, I’introduction d’une GMAOQO n’est pas liée en premier lieu a des considérations de
codts. Dans la plupart des situations, ce sont des éléments de sécurité et de qualité qui impliquent une
assistante informatique du systéme de maintenance, et ce en visant a :
(1) mieux préparer et planifier les interventions afin d’en limiter la durée.
(2) mieux connaitre le comportement des équipements au fil du temps gréace a la constitution
d’un historique des pannes et des interventions afin de réduire le nombre d’arréts non planifiés.
(3) mieux connaitre les colts propres de la maintenance afin d’obtenir le meilleur ratio
colt/efficacite.
La GMAO apparait donc comme un outil efficace tant pour I’opérationnel (et I’ordonnancement en
particulier) que pour le stratégique (les directions d’entreprise).
11-3-1 La GMAO : un outil pour I’opérationnel
Etant donnée son importance stratégique notamment précisée dans la section précédente, le planning
est généralement un composant essentiel des outils de la GMAO : I’organisation des interventions est
alors réalisée sur la base des données supportées par la GMAO.
De maniére plus large, la GMAO va jouer un role déterminant pour le service maintenance, et plus
encore pour I’ordonnancement, en constituant une aide :
— a la préparation des interventions de maintenance en fonction de critéres technico-économiques
propres a I’entreprise (constituant une base donnees sur les équipements de I’entreprise, sur les pieces
de maintenance en lien avec la logistique, les opérations a realiser.) ;
— a la structuration de I’ordonnancement dans le temps des différentes interventions, avec le ou les
plannings disponibles (journaliers, hebdomadaires, mensuels, annuels.), les informations concernant
les intervenants (vacations, compétences, etc.), les informations concernant les interventions (lieu,
durée.).
— a I’ajustement des interventions en fonction du bilan apres réalisation, par la tragabilité du travail
réalisé et du travail restant. [Valerie, 2009]
11-3-2 La GMAO : un outil d’aide a la décision pour les directions d’entreprises
Mais la GMAO ne joue pas seulement un réle sur le plan opérationnel, elle constitue, en effet, un
moyen technique incontournable pour assurer la capitalisation des informations et la gestion du retour

d’expérience, qui reste un élément d’évolution majeur pour la plupart des entreprises.
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Par son évolution dans le sens d’une meilleure intégration de la maintenance dans les autres fonctions
de I’entreprise (production, comptabilité, etc.), la GMAO facilite I’acces a une meilleure connaissance
de I’entreprise et de I’outil de production, et facilite le dialogue dans I’entreprise.

La GMAO apparait donc comme un outil d’aide a la décision, sur différents plans : technique,
économique, stratégique. [Darraz, 2010]

11-4 Quelques causes d'échecs

Pourtant, un point de vue critique doit étre apporté a la GMAO.

Toutes les données récentes émanant des fournisseurs comme des utilisateurs de GMAO convergent :
le taux d'échec total ou partiel de I'implantation d'une GMAO est élevé, puisque 30 % des projets
avortent.

Certains ne remplissent pas les fonctions prévues, d'autres entrainent des dépassements considérables
de budget. Ce taux d'échec doit donner a réfléchir, concernant un outil stratégique et incontournable a
terme. Listons quelques causes qu'il vaut mieux identifier pour mieux les contourner.

- Insuffisance de la prise en compte des facteurs humains

N'ayons aucune illusion : I'implantation d'une GMAOQO aura ses détracteurs a priori. Et ils seront
d'autant plus nombreux que le projet sera imposé. D'ou la nécessité d'un plan de communication
précédant un plan de formation pour éviter une dynamique de rejet.

o Insuffisance de I'organisation initiale

Nous avons déja vu que l'objectif de I'implantation d'une GMAO n'est pas de mettre de I’ordre : il faut
savoir que la ou la technicité est insuffisante, Ia ou I'organisation est inefficace et la ou le climat social
est dégradé, l'implantation est vouée a I’échec et que le remede GMAO sera pire que le mal initial. Un
regard exterieur et un audit de la fonction doivent pouvoir dissuader de se lancer dans I'aventure.

o Le projet est mal piloté, il y a confusion et absence d'objectifs clairs

Les objectifs du projet doivent étre clairement identifiés par tous. Si l'opération est mal préparée, si, au
nom du consensus, tout le monde veut développer son idee, alors la cohérence sera perdue. Rappelons
que ce projet n'est jamais une fin en soi, mais seulement un outil au service d'un projet global
d'amélioration de I'efficacité de la maintenance.

- Le projet est vu sous son seul aspect technique

Lorsque les acteurs, et spécialement I'encadrement, ne sont pas suffisamment sensibilisés a la gestion
économique, l'utilisation de I'outil risque de dériver vers la seule maitrise technique des événements,
qui ne permettra pas un bon retour sur I’investissement, la réduction des colts de maintenance étant un

des éléments clés du projet.
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o Les difficultés de démarrage et de formation sont sous-évaluées

Les vendeurs de GMAOQ, pour des raisons commerciales, ont parfois tendance a sous-estimer les
difficultés, les temps et les codts de démarrage et de formation.

o Le « juste nécessaire » est surevalué

Lorsque les conditions d’un sympathique dynamique collectif sont créées, I'expression des besoins de
chacun conduit naturellement a une surabondance de demandes qu'il faudra tempérer par un arbitrage
dans le respect de I'enveloppe allouée.

o L'exploitation de la GMAO est insuffisante.

Lorsque le systeme de gestion est opérationnel, il est mis a la disposition des hommes de I'art. Encore
faut-il que ces derniers sachent mettre I'outil a la disposition de I'optimisation de la fonction
maintenance. Car n'oublions pas, pour conclure, que la seule justification de l'investissement GMAO
est I'analyse pertinente des données aux fins de propositions d'amélioration permanente de la
maintenance [INGEXPERT, 2008].

11-5 Les démarches pour la mise en place d'une GMAO:

La mise en place d’une GMAO doit résulter d’un veéritable besoin et pas seulement de la volonté
d’avoir une GMAO pour répondre a une attente client ou normative, sinon sa mise en place risque
d’étre douloureuse et méme d’échouer rapidement.

I11-5-1 - Réalisation du cahier des charges (surtout définir le besoin)

Plusieurs techniques d’expression des besoins ont été appliquees au besoin de la maintenance en
matiere d’informatisation :

v Volume de l'inventaire du matériel a maintenir et des documents d'équipement a informatiser

v Degré de sophistication du logiciel (plus il est performant plus il est complexe a utiliser)

» Statistiques : calculs a réaliser, niveau de diagnostic souhaité exportation du fichier vers
Excel par exemple, etc.

» Personnes qui sont appelées a l'utiliser : situation géographique, niveau en informatique,
service de rattachement

> Définir les editions que I'on souhaite réaliser

» Niveau de complexité de I'environnement industriel: simple ou multi-sites, un ou plusieurs
magasins, etc.

» Mise en réseau souhaitée (SQL, SAP, etc.)
v Définir le budget a allouer (hard —matériel- et soft —logiciel-, formation, maintenance)

v Définir le temps alloué a la mise en place (installation, formation, soutien extérieur)
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v Définir le préventif a suivre (plan de maintenance)
v' Définir le suivi Magasin a réaliser

v’ Définir les documents et leurs contenus utiles au déroulement du processus de maintenance
(Avis, DT, AT, etc.), y compris sécurité (permis de feu, consignations CO2, etc.)

v Recenser les outils en place (GMAO existante, saisie papier ou Excel des interventions), définir
s'il faut les exploiter

v' Définir le suivi informatique pour la bonne exploitation du logiciel (mise en place, maintenance
hard et soft)

v Définir les moyens de sauvegarde et d'archivage.

11-5-2 Choix du logiciel
A partir d'un probléme bien pose, la réponse est supposée aisée. Il reste donc a passer un appel
d'offre detaillé (dimensionnement, technologies, nombre de terminaux, cahier des charges
fonctionnel, etc.), puis a effectuer les essais sur les deux ou trois produits présélectionnés.
Aprés démonstrations, tests et jeux d'essais de chaque module, il sera possible d'évaluer
chaque logiciel a partir de critéres de choix pertinents et rigoureux. Le choix définitif étant
réalisé, une négociation est toujours souhaitable avant de passer la commande. Nous avons
classé les critéres en trois rubriques :

» les critéres techniques : Par lesquels, on va mesurer la capacité du progiciel a étre installé dans

un environnement informatique. On va mesurer également son ergonomie. Parmi ces critéres, nous

citons :

la sécurité et I’intégrité des données ;

la convivialité : la facilité d’utilisation du progiciel ;

les saisies et controles ;

la manipulation des données et les sauvegardes ;

AN N NN

les communications ;
v" les éditions : documents qui seront produits et imprimés pour étre transmis a
I’extérieur ;
v' les échanges avec les applications externes.
» les critéeres fonctionnels : Par lesquels, on va apprécier la couverture fonctionnelle du progiciel,
sa capacité de satisfaire les besoins de la maintenance tels qu’ils ont été exprimés dans I’expression des
besoins et formalisés dans le cahier des charges.[Benhassine et Chami, 2006]
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» les critéres commerciaux : Par lesquels, on va tenter de s’assurer de la faisabilité économique de
I’opération, de la pérennité de la solution et enfin de la possibilité de trouver, a des conditions

acceptables, I’assistance dont on aura inévitablement besoin pour installer le progiciel.

11-5-3 Mise en place
Nous avons développé dans la premiere phase la démarche de choix, traduite par un recensement des
besoins, des objectifs attendus, un cahier des charges, une sélection de criteres, une analyse et un
dossier de choix. Le projet a été pré dimensionné. 1l a été possible de juger de I’ampleur de la tache.
Nous allons exposer dans cette partie la méthodologie classique adoptée pour conduire le projet. Cette
méthodologie repose sur I’enchainement des étapes suivantes :

e préparation ;

e analyse et conception ;

e réalisation;

e mise en production et déploiement.[Frédéric, 2003]
La préparation
C’est une étape de planification a I’issue de laquelle I’équipe de projet constituée est en possession
d’un périmeétre, d’une enveloppe budgétaire approuveée, d’une organisation de projet, d’un planning et
de méthodes de conduite et de gestion du projet.
La direction doit mettre en place la premiére equipe, nommer un chef de projet a plein temps, définir
les méthodes de travail, définir les responsabilités, annoncer le lancement du projet, communiquer
I’organisation et le mode de gestion du projet, constituer un comité directeur.
L’équipe de mise en place doit apprendre a utiliser le progiciel de GMAO. Elle aura par la suite a
concevoir la formation des utilisateurs et vraisemblablement a assurer tout ou partie de cette formation.
Analyse et conception
Dans cette étape, on reprend I’analyse des besoins, on congoit les nouveaux processus de
fonctionnement de la maintenance en accord avec les fonctionnalités standard du progiciel, on met en
évidence les écarts entre le fonctionnement désiré et ce que peut faire le progiciel et on documente
I’ensemble des futurs processus. C’est au cours de cette étape que sera effectuée la tache primordiale
de redéfinition des processus ou tache de reconception, au cours de laquelle seront revus les
processus fondamentaux de la maintenance et ou s’opérera une rationalisation d’organisation et de

fonctionnement, au moins sur le papier.
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La réalisation
Cette étape se fait tout d’abord en paramétrant le progiciel, puis en développant tous les programmes
et interfaces spécifiques qui auront éte jugés indispensables et enfin en effectuant les tests de

réalisation.

Mise en production et déploiement.

Le but de cette phase est de s’assurer que I’ensemble des utilisateurs finaux maitrisera convenablement
la nouvelle solution applicative afin de faire fonctionner correctement les unités opérationnelles.
Lorsque cela est possible, il est recommandé que les leaders de 1’équipe de mise en ceuvre deviennent
les instructeurs des différentes sessions de formation des utilisateurs finaux. Ainsi, les utilisateurs
finaux percoivent une formation prenant en compte les fonctionnalités applicatives, les processus et les
procédures opérationnels, les environnements organisationnels et techniques ainsi que les résultats et
I’impact des efforts de reengineering.

Pour les entreprises mono activité ou mono site, le projet d’implantation s’arréte a I’étape précédente.
L’étape de déploiement ne concerne que les entreprises multi activités ou multi sites. Deux stratégies
de déploiements sont possibles : I’approche dite « du noyau dur » et celle dite des meilleures pratiques
operationnelles.

L’approche du « noyau dur » privilégie une définition initiale et globale des processus opérationnels et

des solutions communes.

11-6 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 progiciels, les fonctions remplies sont diversement dénommeées, diversement
réparties et diversement organisées. Nous exposons dans cette partie les modules fonctionnels
communs a I’ensemble des progiciels de GMAO. Les modules analysés sont les suivants :

1. gestion des équipements;

2. gestion du suivi opérationnel des équipements;

3. gestion des interventions en interne et en externe;

4. gestion du préventif;

5. gestion des stocks;

6. gestion des approvisionnements et des achats;

7. analyses des défaillances;

8. gestion du budget et suivi des dépenses;

9. gestion des ressources humaines;

33



Chapitre 2 La gestion de maintenance assistée par ordinateur (GMAOQO)

10. tableaux de bord et statistiques ;
11. autres modules et interfagages possibles.

11-6-1 Module « gestion des équipements»

Il s’agit de décrire et de coder I'arborescence du découpage allant de I’ensemble du parc a maintenir
aux equipements identifiés et caractérisés par leur DTE (Dossier Technique Equipement) et leur
historique, puis a leur propre découpage fonctionnel. A partir du code propre a I'équipement, le module
doit permettre de :

e pouvoir localiser et identifier un sous-ensemble dans I'arborescence ;

e connaitre l'indice de criticité fonctionnelle de I'équipement et sa durée d'usage relevee par compteur ;
e accéder rapidement au « plan de maintenance » de I'équipement ;

e pouvoir trouver ses caractéristiques techniques, historiques et commerciales a partir du DTE ;

e pouvoir localiser un ensemble mobile, trouver son DTE et son historique (gestion multi-site) ;

e connaitre ses consommations en énergie, en lubrifiants, etc.;

e connaitre la liste des rechanges consommées ;

e connaitre les codes des responsables d’exploitation et de maintenance de I’équipement;

e acceder aux dessins et schémas relatifs a I'équipement contenus dans un logiciel de gestion

documentaire.

11-6-2 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 TRS (Taux de Rendement Synthétique) si la TPM
(Total Productive Maintenance) est envisagée ou effective. Le choix des indicateurs prédétermine la
nature des saisies nécessaires. Celles-ci doivent pouvoir se faire « au pied de I’équipement» et en
temps reel, aussi bien en ce qui concerne les demandes que les comptes rendus.

[Benbouzid Sitayeb, 2005]

e Dans le cadre d'un suivi par le TRS

Le module doit étre capable, a partir des données opérationnelles liées aux pertes de performances, aux
pertes de qualité et aux pertes de disponibilité, de calculer les trois taux et leur produit (TRS) par
période, de montrer leur évolution, de présenter I'affichage analytique des valeurs apreés sélection, pour

diagnostic.
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e Dans le cadre d'un suivi technique par I'indicateur disponibilité

Le module doit étre capable d'assurer I’affichage :

— des graphes d'évolution des disponibilités des équipements par périodes de suivi ;

— des graphes de Pareto se rattachant aux équipements pénalisants, par nature des arréts ;

—du rappel des valeurs des indicateurs, par exemple : MTA (Moyen des Temps d’Arrét) ou TTR

(Temps Technique de Réparation) pour les dernieres périodes.

11-6-3 Module « gestion des interventions »

Pour les nombreux BPT (Bon de Petits Travaux), pas de DI (Demande d’Intervention) 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 I'équipement, a I'effet
déclenchant (souvent appelé par erreur « cause » d'arrét) et a la cause identifiée.

e Pour les DI, demandes d’intervention

Synonymes : demandes de travaux, avis, déclarations de pannes, gestion des appels. Tous les incidents
qui nécessitent un travail (maintenance corrective) sont signalés par une demande d’intervention. Le
module doit permettre :

—la création d'un numéro DI, qui servira de référence pour toutes les opérations liées, procédures de
sécurité spécifique, préparation et DA (Demande d’Approvisionnement) ou BSM (Bon de Sortie de
Magasin) par exemple ;

- I'horodatage de la demande, avec identification du demandeur et du secteur (code client) et I'urgence
ou le délai attribue ;

— le suivi possible du statut de la demande par le demandeur (code des différents statuts).

e Au niveau de la préparation de I’ OT (Ordre de Travail)

L’OT concentre diverses informations sur le ou les équipements concernes, le travail qu’il y a 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 colts des travaux déja réalisés, les imputations a des
centres de codts. Le module doit permettre :

- I'insertion de gammes de maintenance préétablies;

— les réservations d'outillages, de moyens spéciaux, de piéces 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 ;
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— I'insertion automatique de procédures de sécurité liées a certains secteurs ou a certains équipements ;

~ I'intégration d'un groupe de travaux a un gestionnaire de projet, avec graphismes Gantt et PERT.

e Pour les comptes rendus d'intervention

Comportant tous les renseignements nécessaires sur les flux opérationnels, il constitue la clé de volte
du reporting.

Les opérateurs consignent dans ce compte rendu ce qu’ils ont observé, ce qu’ils ont effectué et surtout
toute information utile, toute suggestion pour une amélioration. Le module doit permettre :

— la saisie «facile et rapide » (critére trés important) des parameétres et de la caractérisation de
I’intervention, méme et surtout s’il s’agit d'une correction de micro-défaillance ;

— I’utilisation par les dépanneurs d’une borne en libre-service, située a proximité immédiate du site
d’intervention, réduisant ainsi les distances et les temps de saisie d’intervention ;

— la caractérisation de I’intervention par les codes de la bibliothéque de I’équipement (localisation,
cause, etc.) ;

— I’imputation des travaux a des comptes analytiques ;

—de distinguer les durées d’intervention (MTTR) des durées d’indisponibilité (MTI) ;

—d’enrichir chronologiquement I’historique de I’équipement dés la cléture de I’OT ;

— de connaitre les consommations de piéces utilisees, éventuellement leurs valeurs ;

— la rédaction d’un texte libre contenant les remarques et les suggestions de I’intervenant.

Par contre, il ne doit pas donner I’impression d’une « inquisition », mais d’un besoin de savoir pour
mieux comprendre et améliorer avec I’aide du technicien d’intervention.

e Pour la gestion des travaux externalisés

Le module doit permettre une gestion semblable aux procédures de préparation et d’ordonnancement
internes :

— émission des demandes de travaux externalisés pour les prestations ponctuelles ;

— création de contrats-type (clauses technigues, économiques et techniques, plan de securite) qu’il

suffit d’adapter a chaque commande.

11-6-4 Module « gestion du préventif »

Le module permettra de gérer la maintenance systématique a travers un planning calendaire par
équipement, les dates étant prédéterminées ou determinées 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
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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.

11-6-5 Module « gestion des stocks »

Le systeme 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 I’organisation interne, son libellé et sa désignation technique;

— le code article du ou des fournisseurs et le code fournisseur;

— le code du gisement en magasin ;

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

— le rattachement aux equipements possédant 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 valeur et par taux de rotation ;

— la valeur des stocks par nature et par periode (mois par mois) ;

—la liste des articles dormants ;

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

Il importe de vérifier certaines potentialités du module :

— la possibilité ou non d’actualisation automatique des parameétres 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 I’écran de la commande), etc.;

— I’édition de pieces reservées 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 multicriteres.
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11-6-6 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 étre, en interface avec le logiciel du service achat

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

— le lancement d'appels d’offres aux fournisseurs ;

— I’édition de bons de commandes standard ou personnalisés et le suivi des autorisations de dépenses ;
— le contréle 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 contréles de réception et le suivi des délais ;

— I’édition automatique de lettres de relance pour les retards.

11-6-7 Module « budget et 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 éléments du cahier des charges a préciser, c’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.

— I’éclatement en co(ts directs et indirects (pertes de qualité, de production, etc.).

— la ventilation des codts par équipement, par client, par type d’activité de maintenance, par origine de
défaillance, par sous-ensemble fragile commun a plusieurs équipements, etc.

— la comparaison entre la prévision et la réalisation.

— la gestion en plusieurs devises ?

— la possibilité d’exporter les résultats comptables sur un logiciel de comptabilité.

— la décomposition structurelle du budget en sous budgets consolidables.

— le suivi des codts pour établir le LCC (Life Cycle Cost.) d’un équipement.
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11-6-8 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 informatique pouvant comprendre, pour
chacun :

—la qualification, les habilitations, les diplémes, I’ancienneté dans son échelon actuel, les différentes
affectations, I’affectation actuelle, etc.;

— les formations suivies, demandées et le bilan des compétences ;

— les congés pris, demandes et les récupérations (données nécessaires 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 codts d’intervention).
Remarquons I’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 systeme informatique.

11-6-9 Module « tableaux de bord et statistiques »

Les tableaux de bord concernent la mise en forme de tous les indicateurs techniques, économiques et
sociaux sélectionnés pour assurer la gestion et le management du service maintenance. Certains sont
livrés en standard avec le progiciel. Il faut verifier s’ils peuvent étre personnalisés rapidement
(courbes, graphiques et autres visuels), ou développés avec un générateur d’état extérieur au progiciel.
Vérifier également que I’extraction de données se fait simplement. En cas de projet TPM, il faut
vérifier la possibilité de former I’indicateur TRS et de visualiser ses variations par periodes.

11-6-10 Modules complémentaires ou interfacages utiles

La revue des besoins internes et externes du service peut amener a rechercher des extensions par
interfagage, par acquisition de modules complémentaires ou par développement de logiciels applicatifs
specifiques, un interfacage est requis a cet effet:

— le logiciel de comptabilité et de paie ;

—le logiciel de gestion des ressources humaines ;

—le logiciel de gestion des achats et approvisionnements ;

—la GPAO, les réseaux techniques ;

—le logiciel de gestion documentaire ;

— les outils multimédia ;

— la supervision : saisie automatique de données machines par collecteur portable, par code-barres, par
automates ou par capteurs.

Autres fonctionnalités possibles :
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— liaison avec le logiciel de gestion de projet ;

— lecteur de badges ;

— saisie des images : scanner, hypertexte, etc.

Toutes ces potentialités étant tres évolutives, il importe de ne pas prendre de retard au départ d’un
projet GMAO, qui doit déboucher sur une durée d’exploitation significative pour se justifier

économiquement, sans pour cela aller au superflu.
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Chapitre 111
ETUDE DE L’EXISTANT

Dans I’introduction générale il est indiqué que, pour I'étude de I'existant, nous nous sommes
rapprochés du milieu opérationnel, en I'occurrence I'entreprise Maintenance Plus, filiale du Groupe
SNTR. Dans le but d'appréhender le processus de travail de I'activité maintenance et sa
structuration et recueillir les informations nécessaires a la réalisation de notre projet.

La mission de cette entreprise est d'assurer la maintenance des véhicules poids lourds du groupe
SNTR (Societé National des Transports Routiers) ainsi que ceux appartenant aux tiers.

Dans un contexte ou la démarche qualité constitue un des principaux leviers de performance des
entreprises, Maintenance Plus considere que la mise en place d’un systeme d’information pour la

gestion de cette activité est devenue indispensable.

L’objectif de cette étude est justement de concevoir et de réaliser un systeme d’information pour la
gestion de la maintenance des véhicules de I’entreprise et des clients tiers.

Ce chapitre représente une étape de notre travail qui est I’étude de I’existant, dans laquelle
nous verrons en détail les différentes spécificités du systeme opérationnel actuel il s’agit
notamment d’étudier:

- Les postes de travail.
- Les documents manipulés.
- Les procédures de travail.
Ceci nous permettra d’identifier les éventuelles anomalies et sources de dysfonctionnement du

systeme en question.
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I11-1 Présentation de I’entreprise :

I11-1-1 La société nationale des transports routiers SNTR

La société SNTR a été créee en 1967 dans le cadre de I’exercice du monopole de I’Etat sur les activités
économiques, avec pour mission le transport routier de marchandises et le transport de voyageurs par
route. En 1971, la SNTR s’est consacrée uniquement au transport routier des marchandises car le
transport des voyageurs par route, a été confié a une autre société publique, en I’occurrence la Société
Nationale du Transport des Voyageurs (SNTV).

Durant toute la période qui a suivi sa création, jusqu’aux années quatre-vingt, la SNTR assurait le
monopole de I’affretement en Algérie ; elle fut I’'une des plus grandes entreprises de transport a cette
époque avec un parc évalué a 2500 unités motrices de 20 tonne et plus, soit la gestion de pres de 6500
cartes grises.

L’ouverture du champ économique a la faveur des réformes structurelles engagées a partir de 1988, et
particulierement la loi de 1988 relative aux transports terrestres, a incité la SNTR a revoir sa propre
stratégie face a la concurrence nouvelle du secteur privé. Dans cet ordre d’idées, la SNTR a procédé a
une restructuration organique en plusieurs étapes pour devenir un groupe industriel, donnant naissance
a plusieurs filiales.

Un plan de restructuration a été élabore, visant I’insertion de la SNTR dans le nouveau contexte
économiqgue. Ce plan comporte, entre autres, la réorganisation de la société en groupe industriel avec
plusieurs entités centrées chacune sur un domaine d’activités stratégiques.

- la gestion du fret ou commissionnement en transport,

- la logistique et le transport,

- la maintenance du matériel roulant.

I11-1-2 Le groupe SNTR aujourd’hui

Le groupe SNTR est composé, en plus de la société mere, de trois filiales : AGEFAL, LOGITRANS et
MAINTENANCE PLUS.

La nouvelle stratégie de développement et de qualité adoptée par le groupe depuis sa restructuration
tente d’assurer une mutation performante de I’entreprise, permettant une bonne adaptation a son
nouvel environnement concurrentiel. Il s’agit de :

- conserver les parts de marché traditionnelles,

- gagner de nouvelles parts de marchg,
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- offrir de nouveaux services, a partir des moyens propres ou en partenariat avec d’autres entreprises

de la chaine logistique.

r Société meére |
- —

| d l

Agefal [ 0 Maintenance Plus |

100% 100% 100%
COTA ACS
Contréle  Prises de participation dans des entreprises intervenant dans la chaine de Gestion
Technique fransport et de secteurs proches. Des Conteneurs
40% 49%

Figure 5- Configuration du Groupe-SNTR
Les missions principales de ces filiales sont définies comme suit:
» AGEFAL : recueil et commercialisation du fret,
» LOGITRANS : assure les prestations de transport,
» MAINTENANCE PLUS : assure la maintenance des véhicules.

I11-1-2-1 La sociéte mére :

La société a pour réle de concevoir la stratégie du groupe, la gestion du portefeuille d’actions,
I’encadrement, le suivi et I’évaluation des performances des filiales, ainsi que I’observation de la
synergie entre elles.

L’objectif de la S.N.T.R est de maintenir la position concurrentielle des entités qui composent le
Groupe et conserver leur part de marché.

Elle Participe a I’élaboration d’une culture du transport routier en Algérie.

111-1-2-2 La filiale kxAGEFAL»

La filiale « AGEFAL » (Agence de Gestion du Fret d’Algérie) est a la fois le trait d’union et le
partenaire du chargeur et du transporteur ; elle regroupe 5 agences régionales et 50 centres de fret,
couvrant la majorité des p6les générateurs du fret routier sur I’ensemble du territoire national.
Elle est présente dans tous les grands ports, les zones industrielles, et toutes les villes importantes

d’Algérie.
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111-1-2-3 La filiale «cLOGITRANS»

La filiale « LOGITRANS » est une societé de logistique et de transport routier de marchandises. Elle
regroupe 5 unités régionales de coordination des transports et 17 centres de logistique et de transport.
Cette filiale a pour objectif d’assurer les prestations de transport ainsi que les activités annexes, en
amont et en aval tout en inscrivant graduellement son développement dans la maitrise de la chaine

logistique.

111-1-2-4 La filiale « MAINTENANCE PLUS »
La filiale « MAINTENANCE PLUS » est une société de maintenance et d’assistance technique.
Elle a pour principal objectif la maintenance des véhicules, le montage ainsi que le développement de
toutes opérations liées a ses activités et son savoir-faire.
MAINTENANCE PLUS est membre d’un réseau national de conseil en maintenance (RCM).
Elle regroupe:

> Une unité de commercialisation (UCPRC),

> Trois unités régionales de maintenances approfondies (UMA).

» Huit centres de Maintenance (CM),

> Une unité nationale de rénovation d'organes (URO).
Ses missions sont :
- la commercialisation et la promotion des prestations de maintenance,
- le développement et la commercialisation d’activités d’études et de conseil en maintenance,
- la rénovation d’organes et de piéces mécaniques, et la réparation de véhicules automobiles,
industriels, engins mécaniques et conteneurs,
- la commercialisation de pieces de rechange et autres organes en I’état, de pneumatiques et de
consommables,

- le montage et/ou la fabrication de véhicules industriels et leurs composants et leur commercialisation.
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I11-2 Organisation et politique de la maintenance au sein de la SNTR:
La politique de maintenance retenue par la SNTR est basée sur deux grands principes.

— Ladéfinition de 5 degrés de maintenance.

— Ladéfinition d’une politique d’échange standard.

111-2-1 Définition des 5 degrés de maintenance chez Maintenance Plus:

La maintenance d’un véhicule a été subdivisée en 5 degrés d’intervention.

Degré (1) — Veérifications journalieres des éléments permanents du fonctionnement des véhicules,
c’est-a-dire : niveaux d’eau, d’huile, de fluide des freins, pression et état des

pneumatiques.

Degré (2) — Opérations d’entretien préventif du type graissage, vidange, visites systématiques en

station-service.

Degré (3) — Interventions d’entretien préventif et curatif limitées aux opérations simples et aux

échanges standards.

Degré (4) — Opérations importantes d’entretien préventif et curatif comme les grandes révisions
générales, la reconstruction de véhicules apres accident...

Degré (5) — Rénovation d’organes.

Le degré 1 est effectué sous la responsabilité des chauffeurs, donc de I’exploitation. Les degrés
2, 3 et 4 sont du ressort du centre de maintenance et de I’unité de maintenance approfondie.

Cette décomposition de la maintenance en degré de complexité croissante permet une meilleure
utilisation des moyens humains et matériels tout en assurant, pour chaque niveau d’intervention, la

mise en ceuvre d’équipes et d’ateliers spécialisés.

I11-3 Definition d’une politique d’échange standard :

Le groupe SNTR suit une politique d’échange standard consistant en la rénovation et, si
nécessaire, I’achat d’organes qui sont mis en reserve. Des qu’il y a une panne de véhicule, on remplace
les organes défectueux par ceux qui sont en réserve, pour que le véhicule continue d’étre exploité et

que les organes défectueux passent a la maintenance.
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La politique d’échange standard a pour but :
— d'immobiliser le véhicule le moins longtemps possible.
— d’assurer la rénovation de I’organe défectueux dans les meilleures conditions.
En fait, dans une opération d’échange standard, c’est le total des trois codts suivants qui doit
étre optimise.
- co(t de I’arrét du vehicule,
- codt des éléments en réserve,
- codt des opérations de démontage, de remontage, de remise en état ultérieur.
Cette politique pourrait conduire, si elle était mal appliquée :
— d’une part, a des abus du type d’échange non motive.
— d’autre part, alI’augmentation du codt du stock.
Pour cette raison, elle implique que des limites entre échange et réparation sur place soient définies

pour chaque type de véhicule, organe par organe.
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Schéma d'organisation de Maintenance Plus

Directeur Général

Secrétariat

y

A

AUDIT

y

l

l

l

A 4

Direction des
Finances et de la
Comptabilité

Direction des
Etudes et
Développement

Direction des Direction de Direction
Ressources Production Commerciale
Humaines et
Moyens
‘ l l }
UCPR/C UMA URO CM
| | | |
1Unité 3 Unités 1 Unité 8 CM
Figure 6- Organigramme de Maintenance Plus
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ORGANIGRAMME TYPE D’UNE UNITE DE MAINTENANCE
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Figure 7 - Organigramme de I’organisme d’accueil
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I11-4 Réle des différentes structures de I’unité :
111-4-1 Chef de production :

Coordonne les difféerents postes de travail liés a la production, apporte assistance aux équipes et veille

a la qualité de travail.

111-4-2 Bureau méthode : a pour objectifs :

Assister les chefs d’atelier dans la préparation des rapports journaliers et des syntheses sur la

main d’ceuvre,
Planifier et suivre les travaux, en collaboration avec les chefs d’ateliers concernés.

Superviser les méthodes (préparation, ordonnancement, lancement des travaux, assistance

technique),

Superviser la réception des matériels a réhabiliter ou a réparer,

Etablir les devis estimatifs avec le réceptionnaire technique,

Superviser I’ouverture des dossiers techniques et assurer un suivi des travaux,

Etablir les diagnostics et superviser les controles,

Participer a I’élaboration des devis estimatifs,

Assister  techniquement le personnel de production et mettre a leur disposition la
documentation technique nécessaire,

Etablir les gammes opératoires et en mettant a leur disposition la documentation technique
nécessaire,

Préparer les préconisations de pieces de rechange nécessaire aux interventions et superviser la
prise en charge des besoins par la gestion des stocks en contrélant en particulier les délais et la
qualité,

Analyser la situation de I’atelier et élaborer les rapports d’activités et tableaux de bord

mensuels.

Gérer les reclamations clients (contrats de garantie).

111-4-3 L’atelier :

C’est le centre opérationnel organisé sous forme de sections (section lavage démontage, section

contrdle, section électricité,...).Chaque section a des taches bien définies et possede un chef de section,

qui exprime ses besoins en pieces de rechange par les bons de sortie, et mentionne les heures de main

d’ceuvre sur les bons de travail.
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111-4-4 Réception et gestion technique :

Réceptionner les véhicules a I’entrée,
Participer aux diagnostics et élaborer les bons de travail (BT),
Controler la conformité des travaux et réaliser les essais (y compris les essais finaux),

Livrer les véhicules réparés.

111-4-5 Facturation :

Etablir les factures pro-forma,
Suivre sa clientele,
Etablir les factures des prestations,

Suivre les recouvrements

111-4-6 Caisse:

Procéde a I’encaissement des factures,

Gérer la caisse de régie (fond de roulement).

I11-4-7 Gestion des stocks : pour objectifs :

Déclencher les opérations de réapprovisionnement en fonction des besoins,
Analyse les mouvements des stocks et élabore les statistiques

Veiller au contréle qualité, quantité et conformité des marchandises,

Tenir a jour la nomenclature des articles stockés et / ou a acquérir,

Proceder au comptage et a la verification de la conformité des piéces de rechange a la

réception, avant le stockage,

111-4-8 Comptabilité

Gérer et suivre toute la comptabilité de I’unité,

Controler les dépenses et les recettes,

Etablir et signer les chéques,

Etablir les états comptables et financiers,

Procéder aux rapprochements bancaires,

Faire le rapprochement avec les autres services (stock, commercial et GRH),
Assurer le suivi de la trésorerie,

Superviser les différentes taches du service et distribuer les taches en orientant et assistant
les comptables,

Controler la caisse et les dépenses.
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I11-5 L’ informatique dans les unités de Maintenance Plus

D’aprés I’inventaire que nous avons effectué aupres des différentes unités, nous pouvons
affirmer qu’approximativement, ce parc est constitué de :

I11-5-1URO (unité de rénovation d’organes)

Structures

Bureau Méthodes

Caractéristiques Du matériel
Informatique

Pc: PENTIUM 4 1.8 GHZ
IMPRIMANTE A JET D’ENCRE
DDRAM: 128 MO.

DISQUE DUR : 40GO

Logiciel

Travaille en Excel et Word
pour les calculs et
I'élaboration des rapports

périodiques

Facturation

Pc: PENTIUM 3 1.8 GHZ
IMPRIMANTE MATRICIELLE
EPSON LQ_2080.

DDRAM: 256MO.

DISQUE DUR : 40GO

Utilise Excel pour I'édition et

I'impression des factures

Gestion des stocks

Pc: PENTIUM 3 1.8 GHZ
IMPRIMANTE MATRICIELLE
EPSON LQ_2080.

DDRAM: 256MO.

DISQUE DUR : 40GO

Utilise une application
fonctionnant sous clipper

ancienne génération

Pc: PENTIUM 3 1.8 GHZ
IMPRIMANTE MATRICIELLE

Utilise une application

Comptabilité EPSON LQ. 2080. fonc.:tlonnarllt ?ou§ clipper
RAM: 256MO DISQUE DUR : 40GO | ancienne géneration
] N Utilise une application
Gestion des Partage le micro avec la comptabilité

investissements

(voir ci-dessus)

fonctionne sous clipper

ancienne génération

Gestion des ressources
humaines

Néant

Gestion manuel

Gestion paie

Pc: PENTIUM 3 1.8 GHZ
IMPRIMANTE MATRICIELLE
DDRAM: 256MO.

DISQUE DUR : 40GO

Utilise une application
fonctionnant sous clipper
ancienne génération

Tableau 1 L’informatique a ’'URO
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111-5-2 UMA (Bordj El Kiffan, Touggourt et Oran)

Structures

Caractéristiques Du matériel

Informatique

Logiciel

Facturation

Pc : PENTIUM 3 1.8 GHZ
IMPRIMANTE MATRICIELLE EPSON
LQ_2080.

DDRAM: 256MO.

DISQUE DUR : 40GO

Utilise Excel pour I'édition et

I'impression des factures

Gestion des stocks

Pc: PENTIUM 3 1.8 GHZ
IMPRIMANTE MATRICIELLE EPSON
LQ_2080.

DDRAM: 256MO.

DISQUE DUR : 40GO

Utilise une application
fonctionnant sous clipper

ancienne génération

Pc: PENTIUM 3 1.8 GHZ
IMPRIMANTE MATRICIELLE EPSON

Utilise une application
fonctionnant sous clipper

Comptabilité ancienne génération
LQ_2080.
RAM: 256MO DISQUE DUR : 40GO

Gestion des Partage le micro avec la comptabilité Utilise une application

investissements

(voir ci-dessus)

fonctionnant sous clipper
ancienne génération

Gestion des ressources

_ Neéant Gestion manuel
humaines
Pc: PENTIUM 3 1.8 GHZ Utilise une application
IMPRIMANTE MATRICIELLE EPSON | fonctionnant sous clipper
. . ancienne génération
Gestion paie LQ_2080.

DDRAM: 256MO.
DISQUE DUR : 40GO

Tableau 2 L’informatique dans les UMA
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I11-5-3 CM Bechar et Bejaia

Structures

Caractéristiques Du matériel

Informatique

Logiciel

Facturation

Pc : PENTIUM 3 1.8 GHZ
IMPRIMANTE MATRICIELLE EPSON
LQ_2080.

DDRAM: 256MO.

DISQUE DUR : 40GO

Utilise Excel pour I'édition et

I'impression des factures

Gestion des stocks

Pc: PENTIUM 3 1.8 GHZ
IMPRIMANTE MATRICIELLE EPSON
LQ_2080.

DDRAM: 256MO.

DISQUE DUR : 40GO

Utilise une application
fonctionnant sous clipper

ancienne génération

Comptabilité

Pc: PENTIUM 3 1.8 GHZ
IMPRIMANTE MATRICIELLE EPSON
LQ_2080.

RAM: 256MO DISQUE DUR : 40GO

Utilise une application
fonctionnant sous clipper

ancienne génération

Gestion des

investissements

Partage le micro avec la comptabilité
(voir ci-dessus)

Utilise une application
fonctionnant sous clipper
ancienne génération

Gestion des ressources

Pas de micro-ordinateur

Gestion manuel

humaines
Pc: PENTIUM 3 1.8 GHZ Utilise une application
IMPRIMANTE MATRICIELLE EPSON | fonctionnant sous clipper
. ] ancienne génération
Gestion paie LQ 2080.

DDRAM: 256MO.
DISQUE DUR : 40GO

Tableau 3 L’informatique dans les CM (Bechar et Bejaia)
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111-5-4 CM (Arzew, Oran, Blida, Mohammadia, Rouiba et Ghardaia)

Structures

Caractéristiques du matériel

Informatique

Logiciel

Facturation

Pc: PENTIUM 3 1.8 GHZ
IMPRIMANTE MATRICIELLE EPSON
LQ_2080.

DDRAM: 256MO.

DISQUE DUR : 40GO

Utilise Excel pour I'édition et

I'impression des factures

Gestion des stocks

Pc: PENTIUM 3 1.8 GHZ
IMPRIMANTE MATRICIELLE EPSON
LQ_2080.

DDRAM: 256MO.

DISQUE DUR : 40GO

Utilise une application
fonctionnant sous clipper

ancienne génération

Tableau 4 L’informatique dans les CM (Arzew, Oran, Blida, Mohammadia, Rouiba et

Ghardaia)
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I11-5-5 Critique des moyens informatiques existants:
Niveau du matériel

La plupart des postes de travail ne disposent pas de I’outil informatique.

Le matériel informatique existant dans les unités et centres de maintenance ne répond ni
quantitativement ni qualitativement aux besoins d'une exploitation performante, ce qui rend difficile
I'¢laboration d'instruments de contréle de gestion aussi basiques qu'un tableau de bord, par exemple.
De plus I’archivage est manuel ce qui rend la recherche de I’information trés difficile.

- En outre les unités et centres ne disposent pas d’un réseau informatique qui relie les différentes
structures entre elles.

Niveau des logiciels :

- Les applications disponibles aux seins des unités telles que la gestion de stock,

La paie, I’investissement et la comptabilité sont des applications tres anciennes congues sous Dbase
03. En effet :

- La majorité des taches se font manuellement ce qui implique un risque d’erreur élevé.

- L’établissement des factures se fait a I’aide d’Excel (Office2003).

- La fonction Ressources Humaines est gérée manuellement.
Pour les CM d’ Arzew, Oran, Blida, Mohammadia, Rouiba et Ghardaia, nous avons constaté que les

fonctions comptabilité et paie sont prises en charge, pour des raisons d'économie de moyens, par
des structures régionales (UMA) parfois trés éloignées de ces CM: les retards fréquents enregistrés
de ce fait dans les transferts de données se répercutent inévitablement sur la qualité de la gestion

quotidienne de ces sites.

Lors de la phase d’analyse de I’existant que nous avons faite, dans la filiale Maintenance Plus, nous avons
pu démontrer les pertes financiere selon la figure 8 (arbre causal) qui illustre les différents types de
problemes et montre les causes a prendre en compte pour réaliser une bonne analyse de I’entreprise.

Le nceud représentant la perte est considéré comme la cause principale qui peut étre divisée en trois

causes fonctionnelles (I : Aspect informationnel T : Aspect technique O: Aspect organisationnel).
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I’existant

Perte financiére

/—Iﬁ

Non satisfaction des
clients internes.

Perte et manque de Arréts fréquents des

clients externes

travaux

~
Atelier mal Absence Panne des
Orgallgrzsi?iéaq}zﬂqé‘;de Absence de I?éf;t?l(i:;lst:nizzsac?;s équipements de L’indisponibilité de
P prospection . L travail piece de rechange
travaux devis estimatif:

| | | p | < | N

Absence de moyens Absence de Absence de Probléme de retard

Absence de suivi et - personnel spécialisé - . - de
cse?traci:zrggs?gs d’analyse des de pr%sgrecclzléon du dans la fonction Agchen:ritgn?sS mar:ér:}ee:gcge réapprovisionnement
p travaux commerciale quip P de stock
Absence
gggj;petr:?:r?ss Manque d’effectifs Gammes opératoires Traitement manuel d |n\$ztlse;esn:jint en
actualisée qualifiés non formalisées, des opérations A

T

Absence d’une
politique de
formation, recyclage Absence de Sl
des employés

Absence de matériel
informatique

Mauvaise orientation
de certains employ?

Trop d’info inutile
sur les documen

I : Aspect informationnel Absence de logicel

T : Aspect technique

O: Aspect organisationnel

PDI non encore
opérationnel
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La filialisation de la SNTR, a rendu les clients internes et externes de plus en plus exigeants en
matiére de qualité, prix et delai, obligeant ainsi la Maintenance Plus a devoir améliorer ses
prestations.

Obijectif qu’elle compte atteindre par la réorganisation structurelle de ses ateliers de production et par
un effort accru de productiviteé de ses équipes. Ces taches sont entamees avec I’appui de la Direction
de Etudes et du Développement.

Ces deux facteurs ont amené les responsables a conclure que seule I’informatisation de la
production était a méme d’améliorer significativement la gestion de I’unité et de I’aider a étre plus
performante sur son marché « interne et externe ». Pour y parvenir, I’effort principal doit étre axe sur
les solutions a apporter aux problemes cruciaux suivants :

1.) Risque de perte de clients di a :
= | ’absence d’information aux clients sur les différentes phases de prise en charge de leurs
commandes.
= Manque de précision et de détails dans les devis estimatifs établis pour les tiers.
= Nombre importants de réclamations : 15% (banc d’essai moteur non opérationnel).
= Mauvais accueil des clients.
2.) Absence d’information concernant le travail en cours; ceci est d0 a :
= L’ignorance de I’état d’avancement des travaux au niveau des différentes sections.
3.) Absence d’une bonne organisation au sein de I’atelier ; ceci est dd a :
=  Une gestion des stocks des organes et sous organes trés rudimentaire.
4.) Absence de planification des travaux de I’atelier ; ceci dd a :
= | anon-maitrise du suivi du travail des mécaniciens.
= | ’absence de gammes opératoires formalisées.
= |e non maitrise des moyens (humains et matériels)
5.) Arréts intermittents des travaux dus a :
= |’indisponibilité de la piéce de rechange (30% des bons de sortie non satisfaits).
= |’arrét des équipements et outillage de travail (pont de levage des organes : 3 pannes par an
qui influent directement sur la continuité du travail).
6.) La faiblesse du chiffre d’affaires avec les tiers dus a:
= | ’absence de prospection du marché.
= |’absence d’une approche marketing pour fidéliser les clients existants et en gagner de
nouveaux.

= | "absence des suivis des clientéles.
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I11-6 Objectifs de I’étude :
Dans l'optique d'une démarche d'optimisation de la maintenance du parc de véhicules SNTR, notre étude
propose de mettre en place un systéme d'information qui integre les outils nécessaires a la gestion
rationnelle et performante de cette fonction au niveau des unités opérationnelles de la filiale Maintenance
Plus du Groupe SNTR.
Ce systeme devra répondre aux problemes posés et aux attentes exprimées par le Management de la
filiale et tenir compte des objectifs assignés en conséquence par ce dernier.

Ces objectifs se réesument comme suit:

+ Mettre en place une maintenance préventive du parc au co(t optimal.

+ Planifier les travaux des ateliers

+ Assurer un ordonnancement efficace des travaux de maintenance depuis I’entrée du véhicule en
atelier jusqu'a sa sortie et garder son historique.

+ Mettre en place un nouvel organigramme dans les unités qui reflete la structuration et le
fonctionnement réels de ces entités.

+ Assurer une gestion optimale des équipes d'intervention.

+ Minimiser le nombre de documents en circulation.

+ Automatiser I'établissement/édition des devis estimatifs, des factures et le suivi des créances,

+ Editer les états relatifs a la gestion technique des véhicules (tracabilité, évolutions
technologiques) au suivi des performances techniques (Taux de Rendement Synthétique,
disponibilité opérationnelle), a la gestion économique du parc (dépenses par véhicule, évolutions
des dépenses de piéces de rechange, ratios économiques, analyse des colts et historiques) et a la
gestion du personnel (suivi de I’adéquation des compétences aux besoins, affectation des
responsabilités selon I’expérience...)

+ Editer les états journalier et hebdomadaire des travaux, rapports d’activité mensuels et annuels,
gestion des réclamations clients, fiches de suivi des véhicules depuis leur acquisition jusqu’a leur
réforme)

+ Etablir les statistiques des interventions (Indicateurs de gestion et ratios).

+ Assurer une gestion rigoureuse des stocks.
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111-7 Etude détaillée des postes de travail

Nous allons entamés I’étude de I’existant par I’analyse des postes de travail qui interviennent dans la
réalisation de la maintenance. L’étude des postes de travail éclaircit la structure et les démarches
administratives de I’organisme.

L’objectif de cette étude est de recenser, de décrire les opérations exécutées, d’observer la
circulation des informations et d’apprendre le langage du travail de I’entreprise. La collecte d’information a
été realisée a travers des interviews avec les utilisateurs et par la technique d’observation durant le traitement
des opérations.

L’ étude s'est déroulée ainsi:

»  ParI’identification du poste, a savoir :

- Sadésignation.
- Sastructure de rattachement.
- Les moyens mis a sa disposition.

»  Par la définition des activités, caractérisée par :
- Ladésignation des taches.

»  Par la liaison avec les autres postes et les documents manipulés, a savoir :
- Les postes avec lesquels il est en contact (émetteur, récepteur)
- Ladésignation des documents manipulés.
- Le nombre d’exemplaires de chaque document.
- Lafréquence de chaque document.

Cette démarche a permis d'établir les fiches d'analyse des postes. Elles sont reproduites ci-apres :
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Fiche d’analyse du poste

Caractéristique du poste de travail

Identification du poste : Chef de service production.

Poste de rattachement : Directeur de I’unité.

Effectif de poste:01.

Missions de poste: Gerer et controler les travaux de maintenance.
Moyens utilisés : Téléphone.

Moyens de stockage : Armoire.

Les postes communicants

Directeur de I’unité
Bureau méthodes
Réception technique
Magasin

Gestion de stock.

Atelier (chefs des sections)
Facturation

Les taches réalisées

Taches Fréquence Observation
= Réaliser les objectifs du travail demandé par la direction Annuelle | Direction de M+
(plan de charge).
= Superviser la planification des travaux. Annuelle

= Contréler la qualité et la discipline au niveau des sections. | Aléatoire
= Organiser le travail et mettre en ceuvre de nouvelles

méthodes proposées par la DED. Aléatoire
= Viser et signer les bons de sortie et les bons d’entree.
= Participer aux différents conseils et réunions de I’unité. Aléatoire
= Suivre et solutionner les problémes de I’atelier. Aléatoire
= Initier et suivre le traitement des réclamations clients dans

les délais requis. Aléatoire
= Suivre les réalisations des prévisions budgétaires. Aléatoire
= Etablir la commande prévisionnelle d’approvisionnement | Mensuelle

du stock. Annuelle

= Etablissement des devis estimatifs.
= Negociation avec les clients (devis estimatifs). Aléatoire
Aléatoire

Documents manipulés

Documents en entrée

Désignation Fréquence Emetteur Nbre d’exe | Observation
= Bon de sortie Aléatoire Les chefs des sections 03
= Bon d’entrée Aléatoire Magasin 03
= Plan de charge. Annuelle Direction 01
= Estimation Aléatoire Chef section 01
Documents en position
Désignation Fréquence Nbre d’exe Observation
= Plan de charge Annuelle 01
= Estimation Aléatoire 01
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Documents en sortie

Désignation Fréquence Récepteur Nbre d’exe Observation
= Bon de sortie Aléatoire Mécanicien 03
= Bon d’entrée Mensuelle Magasin 03
= Commande Annuelle Magasin central 01 Magasin du M+
prévisionnelle
d’approvisionnement du
stock.
= Devis estimatif. Aléatoire Magasin 01

Tableau 5 Fiche d’analyse du poste Chef de production
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Fiche d’analyse du poste

Caractéristique du poste de travail

Identification du poste : Réception technique.

Poste de rattachement : Chef de production.

Effectif de poste:01

Missions de poste: Réception et livraison des véhicules.
Moyens utilisés : Tableau.

Moyens de stockage : Casier, registre et armoire.

Les postes communicants

Chef de production
Gestion technique
Bureau méthode
Facturation

Les taches réalisées

Tache Fréquence Observation
= Réception des véhicules 425 par Vérification des
jour documents de client
= Etablissement des bons de réceptions. 2 par jour
= Mise a jour des fiches de suivi des véhicules. 2 par jour | Création d’une
nouvelle fiche s’il
s’agit d’un nouvel
= Etablissement des bons de livraison. 2 par jour | véhicule
= Livraison des véhicules (organes). 5 par jour
= Etablissement des rapports d’activités. Mensuelle
= Remplissage des bons d’échange d’organe. 2 par jour
Documents manipulés
Documents en entrée
Désignation Fréquence Emetteur Nbre Observatio
d’exe n
= Bon d’échange d’organe Aléatoire | Clients internes 01
= Bon de commande client Aléatoire | Les tiers (client externe) 01
= Proces-verbal de montage. Aléatoire | Client interne 01
= QOrdre de livraison. Aléatoire | Directeur d’unité. 01
Documents en position
Désignation Fréquence Nbre d’exe Observation
= Fiche de suivi véhicules. mensuelle 01
= Etat des véhicules entrés. Journaliere 01
= Etat des véhicules sortis. Journaliere 01
= Bon de livraison Aléatoire 01
Documents en sortie
Désignation Fréquence Récepteur Nbre Observation
d’exe
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Bon de livraison Aléatoire Facturation 02
Situation des vehicules dans Hebdomadaire | Bureau méthode 01
I’atelier.

Rapport des véhicules Aléatoire Bureau méthode 01
Réceptionnés.

Rapport des véhicules livrés. Aléatoire Bureau méthode 01
Bon de réception. Aléatoire Bureau méthode 01

Tableau 6 Fiche d’analyse du poste Réception technique

63




Chapitre 3 Etude de I’existant

Fiche d’analyse du poste

Caractéristique du poste de travail

Identification du poste : Gestion technique.

Poste de rattachement : Chef de production.

Effectif de poste:01.

Missions de poste: Gestion technique des travaux au sein de I’atelier.
Moyens utilisés : Tableau.

Moyens de stockage : Casier, registre et armoire.

Les postes communicants

Réception technique

Chef de production

Atelier (chefs des sections).
Bureau méthode

Les taches réalisées

Taches Fréquence Observation
= Quverture du bon de travail (lancement des travaux) Aléatoire
= Mise a jour des tableaux. Aléatoire | Associé a chaque
vehicule (organe) une
petite fiche qui permet
de suivre ces situations
(Lavage, contrdle...)
= Organisation des travaux sous forme de bandelette pour | Aléatoire | dans I’atelier.
chaque section.
= Transmettre le bon de travail avec les bandelettes. Aléatoire
Documents manipules
Documents en entrée
Désignation Fréquence Emetteur Nbre Observation
d’exe
= Bandelette Aléatoire 01
= Bon de sortie Aléatoire 03
= PV de réforme Aléatoire Chefs des sections 01
= Fiche contrdle. Aléatoire 01
» Fiche suiveuse. Aléatoire 01

Documents en position

Désignation Fréquence Nbre d’exe Observation
= Bon de sortie Aléatoire 01
= Fiche suiveuse Aléatoire 01
= PV de reforme Aléatoire 01

Documents en sortie

Désignation Fréquence Récepteur Nbre d’exe | Observation
= Bon de travail Aléatoire Facturation 01
= Bon de sortie Aléatoire Chef de section 02
= Fiche de contrble. | Aléatoire Facturation 01

Tableau 7 Fiche d’analyse du poste Gestion technique
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Fiche d’analyse du poste

Caractéristique du poste de travail

Identification du poste : Bureau méthode.
Poste de rattachement : Chef de production.

Effectif de poste:01
Missions de poste:

e Optimiser les modes opératoires et d’en minimiser les colts.
e Planifier, préparer, ordonnancer et contréler les activités des ateliers de

production.

Moyens utilisés : PC, imprimante et tableau.
Moyens de stockage : Disque dur, casier et armoire.

Les postes communicants

Directeur de I’unite

Chef de production
Réception technique.
Gestion technique.

Atelier (chefs des sections).

Les taches réalisées

Tache Fréquence Observation

= Mise en ceuvre des nouvelles méthodes proposées par | Aléatoire

la DED.
= Controle du travail au niveau des sections. Aléatoire
= participe aux différents conseils et aux différentes Aléatoire

réunions de I’unite et de la direction (élaboration des

standards de maintenances).
= Participe dans la gestion des réclamations des clients. Aléatoire
= Etablissement du rapport de réclamation. Aléatoire
= Etablissement des rapports d’activités (mensuelle, Mensuelle | A partir des rapports

annuelles..). établis par le
= Calcule et analyse les codts de maintenance. Aléatoire | réceptionnaire.
= Rempli les bons de réceptions. Aléatoire

Documents manipules
Documents en entrée
Désignation Fréquence Emetteur Nbre Observation
d’exe

= Réclamation. Aléatoire | Clients internes 01
= Situation des véhicules dans | Aléatoire | Réception technique 01

I’atelier.
= Rapport des véhicules Aléatoire | Réception technique 01

Réceptionnés.
= Rapport des véhicules Aléatoire | Réception technique 01

livrés.
= Bon de réception. Aléatoire | Bureau méthode 01

Documents en position

Désignation

Fréquence

Nbre d’exe

Observation

= Rapport de réclamation

Aléatoire

01
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= Situation des véhicules mensuelles 01

dans I’atelier.
= Bon de réception. Aléatoire 01
= Rapport des véhicules mensuelles 01

Réceptionnés.
= Rapport des véhicules mensuelles 01

livrés.

Documents en sortie
Désignation Fréquence Récepteur Nbre d’exe | Observation

= Réponse de reclamation. Aléatoire Client 01

Tableau 8 Fiche d’analyse du poste Bureau Méthode
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Fiche d’analyse du poste

Caractéristique du poste de travail

Identification du poste : Facturation.
Poste de rattachement : Service technico-commercial.

Effectif de poste:02.

Missions de poste: Etablissement des factures.

Moyens utilisés : PC (Excel), imprimante et calculatrice
Moyens de stockage : Disque dur, casier et armoire.

Les postes communicants

Gestion de stock.
Gestion technique.
Réception technique
Bureau méthode.

Caissier.
Client.
Les taches réalisées
Tache Fréquence Observation
= Etablissement des factures a partir des bons de sortie | Aléatoire | A chaque livraison
(colt de P/R) et le bon de travail (heur de main véhicules.
d’ceuvre).
= Etablissement des rapports des travaux. Mensuelle
= Etablissement du détail des travaux de maintenance | Aléatoire | A chaque livraison
pour le client. véhicules.
= Etablissement des factures pro-forma. En cas des tiers.

Documents manipules

Documents en entrée

Désignation Fréquence Emetteur Nbre d’exe | Observation
= Bon de sortie. Aléatoire Gestion de stock 01
= Bon de livraison Aléatoire Réception technique 01
= Bon de travail Aléatoire Facturation 01
= Devis estimatif. Aléatoire Chef de production. 01
= Fiche de controle Aléatoire Facturation 01

Documents en position

Désignation Fréquence Nbre d’exe Observation
= Bon de sortie. Aléatoire 01
= Bon de travail. Aléatoire 01
= Rapport d’activité sur Mensuelle 01
opération de maintenance.
= Facture Aléatoire 01
= Bon de livraison. Aléatoire 01

Documents en sortie

Désignation Fréquence Récepteur Nbre d’exe | Observation
= Facture. Aléatoire Client (02), caissier (02) 02 Caissier ne
= Facture pro-forma. Aléatoire Client 02 traite que
= Deétail des travaux de Aléatoire Client 01 les factures

maintenance. des tiers

Tableau 9 Fiche d’analyse du poste Facturation
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Fiche d’analyse du poste

Caractéristique du poste de travail

Identification du poste : Caissier.

Poste de rattachement : Service comptabilité.
Effectif de poste:01.
Missions de poste: I’encaissent des factures des tiers, gestion de fond de roulement.

Moyens utilisés : calculatrice.

Moyens de stockage : casier, armoire. registre

Les postes communicants

Facturation.

Service comptabilité.

Client.

Les taches réalisées

Les taches Fréquence Observation
= | ’encaissement des factures des tiers. Aléatoire A chaque livraison
= Mise a jour de brouillard caisse. Aléatoire vehicules.
= Versement de I’argent au compte de Aléatoire
I’entreprise.
= Gestion de fond de roulement. Aléatoire
= Mise a jour de registre des encaissements Aléatoire

décaissement Banc.

Documents manipules

Documents en entrée

Désignation | Fréquence Emetteur Observation

= Facture. | Aléatoire Facturation. 02
Documents en position

Désignation Fréquence Nbre d’exe Observation

= Facture Aléatoire 01
Documents en sortie

Désignation | Fréquence Récepteur Nbre d’exe Observation

= Facture. | Aleatoire Service comptabilité 01

Tableau 10 Fiche d’analyse du poste caissier
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Fiche d’analyse du poste

Caractéristique du poste de travail

Identification du poste : Section électricité.
Poste de rattachement : Chef de production.
Effectif de poste:03.
= 01 Chef section.
= 01 Electricien qualifié.
= (1 Electricien
Missions de poste: réparation électricité (général, alternateur et démarreur)
Moyens utilisés : caisse a outil
Moyens de stockage : Armoire.

Les postes communicants

Chef de production
Bureau méthode
Gestion technique

Magasin
Les taches réalisées
Tache Fréquence Observation

= Lancer la phase de réparation grace a une Aléatoire

bandelette du bon de travail aupres de la gestion

technique. Aléatoire
= Etablir le bon de sortie de P/R ou consommable

nécessaire pour I’intervention. Aléatoire | A la fin des travaux.

= Remplir les bandelettes (les heurs de main
d’ceuvre).
= Etablir ’estimation de I’intervention.

Documents manipules

Documents en entrée

Désignation Fréquence Emetteur Nbre d’exe | Observation
= bandelette. Aléatoire Gestion technique 01
= Bon de sortie. Aléatoire Magasin 01
Documents en position
Désignation Fréquence Nbre d’exe Observation
= Bon de sortie | Aléatoire 02
Documents en sortie
Désignation Fréquence Récepteur Nbre d’exe | Observation
= bandelette. Aléatoire Gestion technique 01
= Bon de sortie | Aléatoire magasin 03
= Estimation. Aléatoire chef de production. 01

Tableau 11 Fiche d’analyse du poste Section Electricité

69




Chapitre 3 Etude de I’existant

Fiche d’analyse du poste

Caractéristique du poste de travail

Identification du poste : Section hydraulique.
Poste de rattachement : Chef de production.

Effectif de poste:03.

= 01 Chef de section.
= (02 Mécaniciens qualifiés.
Missions de poste : Réparation de pompe a eau, pompe hydraulique, compresseur, vérin de

Moyens utilisés :

Moyens de stockage : Armoire.

direction et mécanisme.

Les postes communicants

Chef de production
Bureau méthode
Gestion technique
Magasin

Les taches réalisées

Tache Fréquence Observation
= Lancer la phase de réparation grace a une Aléatoire
bandelette du bon de travail aupres de la
gestion technique. Aléatoire
= Etablir le bon de sortie de P/R ou
consommable nécessaire a la réparation. Aléatoire | A lafin de réparation.

= Remplir les bandelettes (les heurs de main

d’ceuvre).

= Etablir I’estimation de reparation.

En cas des tiers

Documents manipules

Documents en entrée

Désignation Fréquence Emetteur Nbre d’exe | Observation
= bandelette. Aléatoire Gestion technique 01
» Bon de sortie Aléatoire magasin 01
Documents en position
Désignation Fréquence Nbre d’exe Observation
= Bon de sortie | Aléatoire 02
Documents en sortie
Désignation Fréquence Récepteur Nbre d’exe | Observation
= bandelette. Aléatoire Gestion technique 01
= Bonde Aléatoire magasin 03
sortie Aléatoire chef de production. 01
= Estimation.

Tableau 12 Fiche d’analyse du poste Section hydraulique
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Fiche d’analyse du poste

Caractéristique du poste de travail

Identification du poste : Section freinage.
Poste de rattachement : Chef de production.
Effectif de poste:04.
= 01 Chef de section.
= (01 Mécanicien qualifié.
= 02 Mécaniciens
Missions de poste: Reparation les appareils de freinage
Moyens utilisés :
Moyens de stockage : Armoire.

Les postes communicants

Chef de production
Bureau méthode
Gestion technique

Magasin
Les taches réalisées
Tache Fréquence Observation
= Lancer la phase de réparation grace a une Aléatoire
bandelette du bon de travail aupres de la
gestion technique. Aléatoire
= Etablir le bon de sortie de P/R ou Aléatoire A la fin des travaux.

consommable nécessaire a la réparation.

= Remplir les bandelettes (les heurs de main
d’ceuvre).

= Etablir I’estimation de réparation.

Documents manipules

Documents en entrée

Désignation Fréquence Emetteur Nbre d’exe | Observation
= bandelette. Aléatoire Gestion technique 01
» Bon de sortie | Aléatoire magasin 01

Documents en position

Désignation Fréquence Nbre d’exe Observation
= Bonde Aléatoire 02
sortie

Documents en sortie

Désignation Fréquence Récepteur Nbre d’exe | Observation
= bandelette. Aléatoire Gestion technique 01
= Bonde Aléatoire magasin 03
sortie Aléatoire chef de production 01
= Estimation.

Tableau 13 Fiche d’analyse du poste section freinage
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Fiche d’analyse du poste

Caractéristique du poste de travail

Identification du poste : Section controle.
Poste de rattachement : Chef de production.
Effectif de poste:03.

= Chef section.

= (02 Mécaniciens qualifiés.
Missions de poste: Controle et rectification.
Moyens utilisés :
Moyens de stockage : Armoire.

Les postes communicants

Chef de production
Bureau méthode
Gestion technique
Section moteur
Magasin

Les taches réalisées

Tache Fréquence Observation
= Lancer la phase de réparation grace a une Aléatoire
bandelette du bon de travail aupres de la
gestion technique. Aléatoire
= Etablir le bon de sortie de P/R ou
consommable nécessaire a la réparation. Aléatoire
= Remplir les bandelettes (les heurs de main A la fin des travaux.
d’ceuvre). Aléatoire
= Remplir la fiche suiveuse. Aléatoire
= Etablir I’estimation de réparation. Aléatoire

Documents manipules

Documents en entrée

Désignation Fréquence Emetteur Nbre d’exe Observation
= bandelette. Aléatoire Gestion technique 01
= Bon de sortie Aléatoire magasin 01
Documents en position
Désignation Fréquence Nbre d’exe Observation
= Bon de sortie | Aléatoire 02
Documents en sortie
Désignation Fréquence Récepteur Nbre d’exe Observation
= bandelette. Aléatoire Gestion technique 01
= Bon de sortie | Aléatoire magasin 03
= Fiche suiveuse | Aléatoire Section moteur 01
= Estimation. Aléatoire Chef de production 01

Tableau 14 Fiche d’analyse du poste section contréle
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Fiche d’analyse du poste

Caractéristique du poste de travail

Identification du poste : Section machine outils.
Poste de rattachement : Chef de production.
Effectif de poste:03.
= 01 Chef section.
= 01 Rectifieur aléseur.
= 02 Tourneur ajusteur qualifié.
Missions de poste: Rectification de vilebrequin, rectification de dépassement de piston, alésage des
bielles, usinage des boulons et travaux divers (percage des trous, rectification de volant..).
Moyens utilisés :
Moyens de stockage : Armoire.

Les postes communicants

Chef de production
Bureau méthode
Gestion technique

Magasin
Les taches réalisées
Tache Fréquence Observation
= Lancer la phase de rénovation grace a une Aléatoire
bandelette du bon de travail auprés de la
gestion technique. Aléatoire
= Etablir le bon de sortie de P/R ou Aléatoire

consommable nécessaire a la rénovation. A la fin de rénovation.

= Remplit les bandelettes (les heurs de main
d’ceuvre).
= Etablir I’estimation de rénovation.

En cas des tiers

Documents manipules

Documents en entrée

Désignation Fréquence Emetteur Nbre d’exe Observation
= bandelette. Aléatoire gestion technique 01
= Bon de sortie Aléatoire magasin 01
Documents en position
Désignation Fréquence Nbre d’exe Observation
= Bonde Aléatoire 02
sortie
Documents en sortie
Désignation Fréquence Récepteur Nbre d’exe Observation
= bandelette. Aléatoire gestion technique 01
= Bon de sortie | Aléatoire magasin 03
= Estimation. Aléatoire chef de production. 01

Tableau 15 Fiche d’analyse du poste section machine outils

73




Chapitre 3 Etude de I’existant

Fiche d’analyse du poste

Caractéristique du poste de travail

Identification du poste : Section moteur.
Poste de rattachement : Chef de production.
Effectif de poste:13.

= (02 Chef section.

= (09 Mécaniciens qualifié.

= 02 Mécaniciens
Missions de poste: Montage et essai.
Moyens utilisés :
Moyens de stockage : Armoire.

Les postes communicants

Chef de production
Bureau méthode
Gestion technique
Section contrdle

Magasin
Les taches réalisées
Tache Fréquence Observation

= Signature de la fiche suiveuse. Aléatoire
= Lancer la phase de rénovation grace a une

bandelette du bon de travail aupres de la Aléatoire

gestion technique. Aléatoire A la fin de montage.
= Etablir le bon de sortie de P/R ou sous organe

moteur. Aléatoire A la fin de montage.
= Remplir les bandelettes (les heurs de main

d’ceuvre). Aléatoire
= Mentionner I’état de moteur apres rodage sur la

fiche de controle.

Documents manipules

Documents en entrée

Désignation Fréquence Emetteur Nbre d’exe Observation
= Fiche suiveuse Aléatoire Section contréle 01
= bandelette. Aléatoire Gestion technique 01
= Bon de sortie Aléatoire Magasin ou gestion 01
technique
Documents en position
Désignation Fréquence Nbre d’exe Observation
= Bon de sortie Aléatoire 02
= Bonde Aléatoire 02
transfert Aléatoire 01
= Fiche suiveuse
Documents en sortie
Désignation Fréquence Récepteur Nbre d’exe Observation
= bandelette. Aléatoire Gestion technique 01
= Bon de sortie Aléatoire Magasin ou Gestion 03
technique

Tableau 16 Fiche d’analyse du poste section moteur
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Fiche d’analyse du poste

Caractéristique du poste de travail

Identification du poste : Section injection.
Poste de rattachement : Chef de production.
Effectif de poste:04.
= 01 Chef section.
= (01 Mécanicien qualifié.
= 01 Mécanicien.
= 01 Aide mecanicien
Missions de poste: Rénovation, réparation et contrdle de pompe injection, tarage des injecteurs
Moyens utilisés :
Moyens de stockage : Armoire.

Les postes communicants

Chef de production
Bureau méthode
Gestion technique

Magasin
Les taches réalisées
Tache Fréquence Observation
= Lancer la phase de rénovation grace a une Aléatoire
bandelette du bon de travail auprés de la
gestion technique. Aléatoire
=  Commander les P/R ou les consommables A la fin de rénovation.
nécessaire a la rénovation. Aléatoire

= Remplir les bandelettes (les heurs de main
d’ceuvre).
= Etablissement de I’estimation de rénovation.

En cas des tiers

Documents manipules

Documents en entrée

Désignation Fréquence Emetteur Nbre d’exe Observation
= bandelette. Aléatoire gestion technique 01
= Bon de sortie Aléatoire magasin 01
Documents en position
Désignation Fréquence Nbre d’exe Observation
= Bon de sortie | Aléatoire 02
Documents en sortie
Désignation Fréquence Récepteur Nbre d’exe Observation
= bandelette. Aléatoire gestion technique 01
= Bon de sortie | Aléatoire magasin 03
= Estimation. Aléatoire chef de production. 01

Tableau 17 Fiche d’analyse du poste section injection
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Fiche d’analyse du poste

Caractéristique du poste de travail

Identification du poste : Section boite vitesse et pont.
Poste de rattachement : Chef de production.

Effectif de poste:06.

= 01 Chef section.
= 04 Mécanicien qualifié.
= 01 Mécanicien.
Missions de poste: Rénovation et reparation de boite vitesse et pont

Moyens utilisés :

Moyens de stockage : Armoire.

Les postes communicants

Chef de production

Bureau méthode
Gestion technique
Magasin

Les taches réalisées

Tache Fréquence Observation
= Lance la phase de rénovation grace a une Aléatoire
bandelette du bon de travail aupres de la
gestion technique. Aléatoire
= Commande de P/R ou consommable
nécessaire a la rénovation. Aléatoire | A lafin de rénovation.

= Remplissage de la bandelette (les heurs de
main d’ceuvre).
= Etablissement de I’estimation de rénovation.

En cas des tiers

Documents manipules

Documents en entrée

Désignation Fréquence Emetteur Nbre d’exe Observation
= bandelette. Aléatoire gestion technique 01
» Bon de sortie Aléatoire magasin 01
Documents en position
Désignation Fréquence Nbre d’exe Observation
= Bon de sortie | Aléatoire 02
Documents en sortie
Désignation Fréquence Récepteur Nbre d’exe Observation
= bandelette. Aléatoire gestion technique 01
= Bon de sortie | Aléatoire magasin 03
= Estimation. Aléatoire chef de production. 01

Tableau 18 Fiche d’analyse du poste section boite vitesse et pont
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Fiche d’analyse du poste

Caractéristique du poste de travail

Identification du poste : Section culasse.
Poste de rattachement : Chef de production.
Effectif de poste:05.
= 01 Chef section.
= (03 Mécanicien qualifié.
= 01 Aide mécanicien.
Missions de poste: Rénovation et reparation de boite vitesse et pont
Moyens utilisés :
Moyens de stockage : Armoire.

Les postes communicants

Chef de production
Bureau méthode
Gestion technique
Magasin

Les taches réalisées

Tache Fréquence Observation
= Lance la phase de rénovation grace a une Aléatoire
bandelette du bon de travail aupres de la
gestion technique. Aléatoire
= Commande de P/R ou consommable Aléatoire A la fin de rénovation.

nécessaire a la rénovation.

= Remplissage de la bandelette (les heurs de
main d’ceuvre).

= Etablissement de I’estimation de rénovation.

En cas des tiers

Documents manipules

Documents en entrée

Désignation Fréquence Emetteur Nbre d’exe Observation
= bandelette. Aléatoire gestion technique 01
» Bon de sortie Aléatoire magasin 01
Documents en position
Désignation Fréquence Nbre d’exe Observation
= Bon de sortie | Aléatoire 02
Documents en sortie
Désignation Fréquence Récepteur Nbre d’exe Observation
= bandelette. Aléatoire gestion technique 01
= Bon de sortie | Aléatoire magasin 03
= Estimation. Aléatoire chef de production. 01

Tableau 19 Fiche d’analyse du poste section culasse
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Fiche d’analyse du poste

Caractéristique du poste de travail

Identification du poste : Section lavage et démontage.
Poste de rattachement : Chef de production.

Effectif de poste:08.

= Chef section.

= Conducteur du Clark

= 02 Mécaniciens.

= Aide mécaniciens.

= 03 manceuvres.
Missions de poste: Lavage et démontage des véhicules.

Moyens utilisés :

Moyens de stockage : Armoire.

Les postes communicants

Chef de production
Bureau méthode
Gestion technique
Magasin

Les taches réalisées

Tache Fréquence Observation
= Lance la phase de lavage et démontage grace a | Aléatoire | Apreés le démontage,
la bandelette des bons de travail aupreés de la rassembler les accessoires
gestion technique. dans un chariot et associer
= Elaboration de fiches accessoires de moteur. Aléatoire | une fiche a chaque accessoire
= Remplissage de la bandelette (les heurs de Aléatoire | moteur.
main d’ceuvre). A la fin de demontage et
= Distribution des sous organes vers les autres Aléatoire | lavage.
sections. A la fin de demontage et
= Commande de consommable. Aléatoire | lavage.

Documents manipules

Documents en entrée

Désignation Fréquence Emetteur Nbre d’exe Observation
= bandelette. Aléatoire | gestion technique 01
= Bon de sortie Aléatoire | magasin 01

Documents en position
Désignation Fréquence Nbre d’exe Observation

= Fiche Aléatoire 01

accessoires de

moteur. Aléatoire 02
= Bon de sortie

Documents en sortie

Désignation Fréquence Récepteur Nbre d’exe Observation
= bandelette. Aléatoire | gestion technique 01
= Bon de sortie Aléatoire | magasin 03
= Estimation. Aléatoire | chef de production. 01

Tableau 20 Fiche d’analyse du poste section lavage et démontage
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Lors de I’étude des postes de travail, nous avons pu remarquer quelques insuffisances concernant le

déroulement du travail, dont voici les principales :

Surcharge du volume de travail dans le service gestion technique (le gestionnaire technique
intervient dans toutes les opérations)

Certaines taches sont faites par des postes qui ne leur sont pas affectés.

La plupart des communications entre les différents postes s’effectuent de maniére orale (absence de
moyens de communications (fax, téléphone et réseau) qui implique une perte de temps pour la

récupération de I’information).
L environnement de travail non motivant.

Les moyens de stockage des informations sont généralement des armoires et des boites d’archives
(de plus elles sont mal organisées), ce qui rend I’accés a I’information difficile.

Les points forts :
Toutefois nous avons pu identifier les points forts suivants :

Les unités possedent une bonne organisation de travail (au plan théorique (organisation non
respectée)).

Les personnels de la gestion ont des connaissances en mécanique (des anciens travailleurs dans le

domaine de la mécanique).

111-8 Etudes des documents:

Durant I’étape de collecte d’information, nous avons recensé les différents documents qui
intervenaient dans les procédures.
Les informations qui y sont contenues sont primordiales puisqu’elles nous permettront de faire
ressortir le dictionnaire de données, les relations entre les éventuelles rubriques et les contréles qui
peuvent étre appliqués.
En effet, une étude détaillée de chacun de ces documents s’avere plus que substantielle et celle-ci se
fera en trois parties :

1) Caractéristique du document.

2) Acheminement.

3)  Analyse du document.
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111-8-1 Liste des documents :

Num Code Désignation
01 BEO Bon d’Echange d’Organe
02 BCC Bon de Commande Client
03 FSV Fiche de Suivi Véhicule
04 BRV Bon de Réception
05 BT Bon de Travail
06 BS Bon de Sortie
07 BE Bon d’Entré
08 BV Bon de Vente
09 BL Bon de Livraison
10 DTV Détail des Travaux Véhicule
11 Fact Facture
12 DE Devis Estimatif
13 oL Ordre de Livraison
14 Est Estimation
15 Fdiag Fiche Diagnostic
16 Rinter Rapport d’Intervention
17 Dapp Demande d’Approvisionnement
18 BR Bon Réception Véhicule
19 FVAL Fiche Valorisation
20 LFOUR | Liste des Fournisseurs
21 LCLIE Liste des Clients
22 LVEHIC | Liste des Véhicules

Tableau 21 Liste des documents
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Etude de document n° :01

Caractéristique du document

Code : BEO.

Désignation : Bon d’Echange d’Organe.

Role : Identification de liste des organes (sous organes) a rénové pour les clients internes.
Nature : externe.

Entéte : Oui

Verso : Non

Remplit par : Client interne, Réception technique

Fréquence : aléatoire

Nombre d’exemplaires : 03

Acheminement

Création Transmission Archivage
Le client Réception technique Réception technique
Analyse du document

Désignation Type dimension | observation
Numéro du bon d’échange AN 07
Code unité AN 03
Nom d’unité A 50
Code d’organe AN 06
Désignation de I'organe A 50
Référence constructeur d’organe AN 20
Date d’échange D 10
Code véhicule AN 10
Kilométrage N 10
référence constructeur d’organe (nouvel N 20
organe)
Date d’envoi de I’organe D 10
Motif de démontage AN 100
Quantité regus N 02
Référence constructeur d’organe (livré) AN 20
Quantité livrée N 02
Observation AN 100
Date d’arriver de I’organe D 10
Nom client A 100
Visa client
Nom d’agent d’ordonnancement A 50
Visa d’agent d’ordonnancement
Nom magasinier A 50
Visa magasinier
Visa de I’unité

Tableau 22 Document Bon d’Echange d’Organe
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Etude de document n® :02

Caractéristique du document

Code : BCC.

Désignation : Bon de Commande Client (tiers).

Role : Identification le véhicule a réparé pour les tiers,
Nature : externe.

Entéte : oui

Verso : non

Remplit par : Client externe

Fréquence : Aléatoire

Nombre d’exemplaires : 02.

Acheminement

Création Transmission Archivage
Client Réception technique Réception technique
Analyse du document
Désignation Type dimension observation
Raison sociale AN 20
Code fiscal N 20
Nom client A 100
Adresse client AN 100
Téléphone client AN 09
Date d’édition D 10
Numeéro de bon de commande AN 07
Désignation véhicule A 50
Quantité N 02
Observation AN 100
Visa client

Tableau 23 Document Bon de Commande Client
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Etude de document n® :03

Caractéristique du document

Code : FSV.

Désignation : Fiche Suivi Veéhicule.

Role : Suivre I’historique de véhicule au niveau de I’unité,
Nature : interne.

Entéte : oui

Verso : oui

Remplit par : Réception technique.

Fréquence : a chaque intervention sur un véhicule.
Nombre d’exemplaires : 01.

Acheminement

Création Transmission Archivage
Réception technique Réception technique
Analyse du document
Rubrique Type dimension | observation

Code vehicule AN 06

Désignation véhicule A 50

Référence constructeur véhicule AN 20

Date de premiére mise en circulation D 10

Etat initiale véhicule A 05 Il suffit de
choisir
Neuf/usagé

>

Les observations complémentaires concernant I'état 100
initial 05

Date livraison D 10
Code unite recue AN 10
Kilométrage au montage N 10
Kilométrage au démontage N 10
Code unité émet AN 100
Date d’emission D 10
Kilométrage parcourus N 10
Kilométrages cumulés. N 05
Date de réparation D 10
Numéro du bon de travail N

Observations concernant l'intervention.

Tableau 24 Document Fiche Suivi Véhicule
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Etude de document n® :04

Caractéristique du document

Code : BRV.

Désignation : Bon de Réception Véhicule.

Role : Contient tous les informations sur : le véhicule recu, le client, les accessoires de véhicule
recues, et le diagnostic aprés démontage.

Nature : interne.

Entéte : oui

Verso : non

Remplit par : Réception technique, Bureau méthode.

Fréquence : a chaque arrive d’un véhicule.

Nombre d’exemplaires : 02.

Acheminement

Création Transmission Archivage

Réceptionnaire technique Bureau méthode Bureau méthode
Bureau méthode

Analyse du document

Rubrique Type Dimensio observation
n

« Partiel »
Désignation de véhicule A 50
Type veéhicule A 20
Marque véhicule AN 10
Code véhicule AN 05
Code unité émet AN 10
Nom de client AN 20
kilométrage de fonctionnement N 10

« Partie2 » 10
Observation sur le véhicule A 100
Nom de récepteur A 05
Date de réception D 10
Nom du client concerné A 20
Visa récepteur 20
Visa client

« Partie3 » 100
Constats sur le véhicule AN 30
Observation constatée aprés démontage A 100
Nom de chef d’équipe AN 05
Date de diagnostic D 10
Visa de chef d’équipe 150
Nom du controleur AN 100
Visa de controleur 05
Date de controle D 10

Tableau 25 Document Bon de Réception Véhicule
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Etude de document n° :05

Caractéristique du document

Code : BT.

Désignation : Bon de Travail.

Role : identifier pour chaque section le détail des travaux a réaliser.
Nature : interne.

Entéte : oui

Verso : oui

Remplit par : Gestion technique.

Fréquence : a chaque intervention.

Nombre d’exemplaires : 02.

Acheminement

Création Transmission Archivage

Gestion technique. Réception technique (1). Facturation.

Facturation (2).

Analyse du document

Rubrique Type | Dimension

observation

/I * entéte de bon de travail *//
Centre de maintenance

Numéro de bon de travail N 10
Date d’entrée D 10
Date de sortie prévue D 10
Date de sortie réelle. D 10
Durée d’immobilisation N 03
Code vehicule AN 10
Kilométrage AN 06
Diagnostic genéral AN 10
Nom de gestionnaire AN 100
Visa de gestionnaire 30
/I* rubrique concernant chaque bandelette*//

Numeéro de bon de travail N 10
Nom de section A 30
Opération a effectué AN 100
Durée prévue N 03
Date de début D 10
Date fin D 10

Nom chef de section

/I * verso de chaque bon de bandelette *//
Nombre d’heure d’ouvrier haut qualifié N 04
Nombre d’heure d’ouvrier qualifié N 04
Nombre d’heure d’aide mécanicien N 04
Nombre d’heure mécanicien N 04
Totale d’heur N 04
Travaux complémentaires AN 100

/I * verso de bon de travail *//

Numeéro de bon de travail N 10
Opération complémentaire AN 200
Temps de travail AN 02
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Taux horaire

Codt de travail

Grade de mécanicien

Nom de chef de section contréle
Visa contréle

Observation de controleur

Codt de main d’ceuvre préventif
Codt de main d’ceuvre curatif
Codt fourniture préventif

Codt fourniture curatif

Codt total partiel préventif

Colt totale partiel

Codt total

Numeéro de bon de sortie préventif
Référence de P/R préventif
Fourniture préventive

Quantité de P/R préventif

colt de P/R préventif

co(t total de fourniture préventif
Numeéro de bon de sortie curatif
Référence de P/R curatif
Fourniture curative

Quantité de P/R curatif

colt de P/R curatif

co(t total de fourniture préventif

:'Z> >r=z=

zZ

zzzzZzzzzzZzzzzzzzz

02
06
03
30

100
06
06
06
06
06
06
06
10
10
06
02
06
06
10
10
06
02
06
06

Observation

e Ce document est composé de trois feuilles :
1). La premiere est composee d’une entéte et de cing parties identiques

(Bandelette).

2). Les deux autres le recto est le méme que la premiére, et le verso contient les

renseignements sur les fournitures en P/R et les heures de main d’euvre.

3).Ia Bandelette : sert a identifier pour chaque section le travail a réaliser.
e Document trop chargé, contient beaucoup de rubriques inutiles

(Verso totalement inutile).

Tableau 26 Document Bon de Travail
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Etude de document n° :06

Caractéristique du document

Code : BS.

Désignation : Bon de Sortie.

Role : Sortie de : piéces de rechange, sous organes rénové, consommable.
Nature : interne.

Entéte : non.

Verso : non

Remplit par : les sections d’atelier, Gestion de stock (les prix).
Fréquence : a chaque besoin.

Nombre d’exemplaires : 04.

Acheminement

Création Transmission Archivage

Les Section d’atelier Magasin (1) Magasin (1ex).
Gestion de stock (1) Facturation (1ex).
Facturation (2) Section (2ex).

Analyse du document

Rubrique Type dimension observation

Numéro de bon de sortie N 10
Code Magasin source AN 03
Date d’émission D 10
Matricule de véhicule N 10
Numéro de bon travail N 10
Marque de véhicule A 20
Kilométrage de véhicule N 10
Code de piéce de rechange AN 06
Désignation De piece de rechange A 50
Quantité demandée N 02
Quantité livrée N 02
Emplacement AN 04
Prix unitaire N 10
Observation A 100
Code magasin demandeur AN 03
Visa demandeur

Fichiste A 30
Visa fichiste

Nom magasinier AN 30
Visa magasinier

Nom réceptionnaire A 30
Totale N 20

Tableau 27 Document Bon de Sortie
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Etude de document n® :07

Caractéristique du document

Code : BE.

Désignation : Bon d’Entrée.

Roéle : Demande d’approvisionnement en piéce de rechange.
Nature : interne.

Entéte : non.

Verso : non

Remplit par : Gestion de stock, Fournisseur.

Fréquence : a chaque mouvement d’entrée en stock.
Nombre d’exemplaires : 04.

Acheminement

Création Transmission Archivage
Gestion de stock Chef production (1) Gestion de stock (2ex)
Fournisseur (2) Fournisseur (2ex)
Analyse du document
Rubrique Type dimension observation
Numéro de bon d’entré N 10
Code Magasin source AN 03
Date d’émission D 10
Matricule de véhicule N 10
Numéro de bon travail N 10
Marque de véhicule AN 20
Code magasin arrive AN 03
Code de piéce de rechange AN 06
Désignation De piece de rechange A 50
Quantité demandée N 02
Quantité livrée N 02
Prix unitaire N 10
Observation A 100
Fichiste A 30
Visa fichiste
Nom magasinier A 30
Visa magasinier
Nom réceptionnaire A 30
Totale N 20

Tableau 28 Document Bon d’Entrée
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Etude de document n° :08

Caractéristique du document

Code : BV.

Désignation : Bon de vente.

Role : Vente de piéce de rechange.
Nature : externe.

Entéte : non.

Verso : non

Remplit par : le client. Gestion de stock.
Fréquence : aléatoire.

Nombre d’exemplaires : 04.

Acheminement

Création Transmission Archivage
Gestion de stock Client Gestion de stock (2ex)
Client (2ex)
Analyse du document
Rubrique Type dimension observation
Numéro de bon de vente N 10
Code Magasin source AN 03
Date d’emission D 10
Matricule de véhicule N 10
Numéro de bon travail N 10
Marque de véhicule A 20
Code de piéce de rechange AN 06
Désignation De piéce de rechange A 50
Quantité demandée N 02
Quantité livrée N 02
Prix unitaire AN 10
Observation A 100
Visa demandeur
Nom Fichiste A 30
Visa fichiste
Nom magasinier A 30
Visa magasinier
Nom réceptionnaire A 20

Tableau 29 Document Bon de vente
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Etude de document n® :09

Caractéristique du document

Code : BL.

Désignation : Bon de livraison.

Role : Liste des véhicules a livrées.

Nature : interne.

Entéte : non.

Verso : non

Remplit par : Réception technique.
Fréquence : a chaque livraison de véhicule.
Nombre d’exemplaires : 03.

Acheminement

Création Transmission Archivage

Réception technique Facturation Client (1lex)
Reéception technique (1ex)
Facturation (1ex)

Analyse du document

Rubrique Type dimension observation

Numeéro de bon de livraison AN 07
Date de livraison D 10
Code unité AN 03
Numéro du bon de commande client AN 07
Désignation véhicule A 50
Code véhicule N 10
Observation AN 100
Nom de livreur A 30
Visa de livreur A 30
Date de sortie physique D 30
Nom de client A 10
Visa de client

Numéro de piéce d’identité N 10
Numéro d’ordre de mission N 10

Tableau 30 Document Bon de Livraison
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Etude de document n® :10

Caractéristique du document

Code : DTV.

Désignation : Détail des Travaux de Véhicule.

Role : Indique le détail des travaux (main d’ceuvre, fourniture).
Nature : interne.

Entéte : non.

Verso : non

Remplit par : facturation.

Fréquence : a chaque livraison.

Nombre d’exemplaires : 01.

Acheminement

Création Transmission Archivage
Facturation. Client
Analyse du document
Rubrique Type | dimension observation
Numéro de bon de travail N 10
Numéro de bon de livraison N 07
Date de livraison D 10
Demandeur A 50
Désignation de Véhicule A 50
Code de Veéhicule A 10
Numéro de facture N 10
Temps de main d’ceuvre N 10
Colt de main d’ceuvre N 20
Code de piéce de rechange N 06
Désignation de piéce de rechange AN 50
Quantité AN 06
Prix unitaire N 20
Montant. N 20

Tableau 31 Document Détail des Travaux de Véhicule

91




Chapitre 3 Etude de I’existant

Etude de document n® :11

Caractéristique du document

Code : FACT.

Désignation : FACTure.

Role : Indique le montant des fournitures et main d’ouvre.
Nature : interne.

Entéte : non.

Verso : non

Remplit par : facturation.

Fréquence : a chaque livraison.

Nombre d’exemplaires : 06.

Acheminement

Création Transmission Archivage
Facturation. Client Client (2ex)
Caissier Facturation (2ex)
Caissier (2ex)

Analyse du document

Rubrique Type | dimension observation

Raison sociale AN 20
Code fiscal AN 20
Nom de client A 100
Numéro de facture N 10
Date D 10
Nom d’unité origine A 100
Nom d’unité destination A 100
Mode de réglement A 10
Compte N 20
Réception AN 20
Détail A 100
Echéance AN 04
Prestations A 30
Quantité N 02
Prix unitaire HT N 20
Montant HT N 20
TVA N 20
Visas

Totale TTC N 30

Tableau 32 Document Facture
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Etude de document n® :12

Caractéristique du document

Code : DE.

Désignation : Devis estimatif.

Role : Estimation des travaux de maintenance (main d’ceuvre, fourniture).
Nature : interne.

Entéte : non.

Verso : non

Remplit par : Chef de production, Gestion de stock, agent de facturation
Fréquence : a chaque demande de client.

Nombre d’exemplaires : 01.

Acheminement

Création Transmission Archivage

Chef de production. Gestion de stock (1). Facturation.
Facturation (2).

Analyse du document

Rubrique Type dimension observation
Date D 10
Demandeur A 50
Désignation de véhicule A 50
Code de Veéhicule AN 10
Temps de main d’ceuvre N 10
Colt de main d’ceuvre N 20
Code de piéce de rechange N 06
Désignation de piéce de rechange AN 50
Quantité AN 02
Prix unitaire N 20
Montant. N 20

Tableau 33 Document Devis Estimatif

93




Chapitre 3 Etude de I’existant

Etude de document n® :12

Caractéristique du document

Code : OL.

Désignation : Ordre de livraison.

Role : Ordre de livraison des véhicules réparés.
Nature : externe.

Entéte : non.

Verso : non

Remplit par : Réceptionnaire Technique.
Fréquence : a chaque livraison de véhicule.
Nombre d’exemplaires : 02.

Acheminement

Création Transmission Archivage

Bureau Méthode Chef de production (1). Réception technique.
Reéception technique (2)

Analyse du document

Rubrique Type | dimension observation

Date d’établissement. D 10
Code unite. AN 30
Nom d’unité. A 30
Code véhicule. A 10
Type véhicule. AN 10
Marque véhicule. A 02
Visa de Réceptionnaire technique.

Tableau 34 Document Ordre de Livraison
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Etude de document n°® :14

Caractéristique du document

Code : Est.

Désignation Estimation.

Roéle : la valorisation des travaux effectués
Nature : interne.

Entéte : non.

Verso : non

Remplit par : Bureau méthode.
Fréquence : Chaque fin d’intervention.
Nombre d’exemplaires : 01.

Acheminement

Création Transmission Archivage

Bureau méthode La facturation Bureau méthode

Analyse du document

Rubrique Type dimension observation

Date devis D 10
N° Devis N 10
Code Vehicule AN 10
désignation AN 20
Détail des Opérations AN 50
Détail des pieces AN 20

Code article

Désignation article
Codt main d’ceuvre AN 20
Codt fournitures AN 20

Tableau 35 Document Estimation
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Etude de document n°® :15

Caractéristique du document

Code : Fdiag.

Désignation : Fiche diagnostique.

Role : diagnostic des véhicules.

Nature : externe.

Entéte : non.

Verso : non

Remplit par : Réceptionnaire Technique.
Fréquence : a chaque entré de véhicule.
Nombre d’exemplaires : 01.

Acheminement

Création Transmission Archivage

Bureau Méthode Chef de production (1). Réception technique.
Reéception technique (2)

Analyse du document

Rubrique Type | dimension observation

Date d’établissement. D 10
Code unite. AN 30
Nom d’unité. A 30
Code véhicule. A 10
Type véhicule. AN 10
Marque véhicule. A 02
Les constats A 100
Visa de Réceptionnaire technique.

Tableau 36 Document Fiche Diagnostique
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Etude de document n® :16

Caractéristique du document

Code : Rinter.

Désignation : Rapport d’Intervention.

Role : identifier les travaux effectués sur le vehicule.
Nature : interne.

Entéte : oui

Verso : oui

Remplit par : Gestion technique.

Fréquence : chaque fin des travaux sur un véhicule.
Nombre d’exemplaires : 02.

Acheminement

Création Transmission Archivage
Gestion technique. Réception technique (1). Facturation
Facturation (2). client
Analyse du document
Rubrique Type | dimension observation

/I * entéte de rapport d’intervention*//
Centre de maintenance

Numéro de rapport d’intervention N 10
Date d’établir Rapport d’intervention D 10
Code client AN 10
Nom client AN 20
Code véhicule AN 20
Désignation véhicule A 20
Numéro de BT N 10
Date de BT. D 10
Kilométrage N 08
Détail des Opérations effectués AN 30
Détail des pieces consommees AN 30

Code article

Désignation article
Code agent N 10
Nom agent A 30

Tableau 37 Document Rapport d’Intervention
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Etude de document n® :17

Caractéristique du document

Code : Dapp.

Désignation : Demande d’Approvisionnement stock.
Ro6le : Commande des PR a consommeé.

Nature : interne.

Entéte : non.

Verso : non

Remplit par : Chef de production.

Fréquence : Chaqgue besoin.

Nombre d’exemplaires : 03.

Acheminement

Création Transmission Archivage

Chef production Magasin central

Analyse du document

Rubrique Type | dimension observation

Code unite AN 03
Date d’élaboration D 10
Code de la piece de rechange AN 10
Désignation AN 50
Marque A 20
Quantité N 10
Observation A 100
Visa du chef de production

Tableau 38 Document Demande d’Approvisionnement Stock
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Etude de document n® :18

Caractéristique du document

Code : BR.

Désignation : Bon de Réception.

Role : Contient tous les informations sur les articles recues, le fournisseur, la quantité
réceptionnée.

Nature : interne.

Entéte : oui

Verso : non

Remplit par : Réception gestion des stocks.

Fréquence : a chaque arrivé des articles.

Nombre d’exemplaires : 01.

Acheminement

Création Transmission Archivage
Réception Gestion du Gestionnaire du stock Gestion des stocks
stock
Analyse du document

Rubrique Type dimension observation
Code client AN 03
Raison social AN 10
Date d’élaboration D 10
Code de la piece de rechange AN 10
Désignation AN 50
Marque A 20
Quantité N 10
prix N 10
Observation A 100
Visa du chef de production

Tableau 39 Document Bon de Réception
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Etude de document n°® :19

Caractéristique du document

Code : FVAL.

Désignation : Fiche Valorisation.

Roéle : la valorisation des travaux effectués
Nature : interne.

Entéte : non.

Verso : non

Remplit par : Bureau méthode.
Fréquence : Chaque fin d’intervention.
Nombre d’exemplaires : 01.

Acheminement

Création Transmission Archivage

Bureau méthode La facturation Bureau méthode

Analyse du document

Rubrique Type dimension observation

Date BT D 10
N°BT N 10
Code Vehicule AN 10
désignation AN 20
Détail des Opérations effectués AN 50
Détail des pieces consommeées AN 20

Code article

Désignation article
Codt main d’ceuvre AN 20
Codt fournitures AN 20

Tableau 40 Document Fiche Valorisation
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Etude de document n® :20

Caractéristique du document

Code : LFOUR.

Désignation : Liste des Fournisseurs.

Role : Contient le nombre et le détail des fournisseurs
Nature : interne.

Entéte : non.

Verso : non

Remplit par : Gestionnaire du stock.

Fréquence : une fois par mois.

Nombre d’exemplaires : 01.

Acheminement

Création Transmission Archivage

Gestionnaire du stock Gestionnaire du stock Gestionnaire du stock

Analyse du document

Rubrique Type dimension Observation
Date de saisie D 10
Code fournisseur AN 10
Désignation AN 20
Adresse A 50
Compte bancaire AN 20
moyen de communication AN 20

Tableau 41 Documents Liste des Fournisseurs

101




Chapitre 3 Etude de I’existant

Etude de document n® :21

Caractéristique du document

Code : LCLIE.

Désignation : Liste des Clients.

Role : Contient le nombre et le détail des clients
Nature : interne.

Entéte : non.

Verso : non

Remplit par : Commercial.

Fréquence : une fois par mois.

Nombre d’exemplaires : 01.

Acheminement

Création Transmission Archivage

Commercial Bureau méthode Commercial

Analyse du document

Rubrique Type dimension observation
Date de saisie D 10
Code client AN 10
désignation AN 20
adresse A 50
moyen de communication AN 20

Tableau 42 Documents Liste des Client
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Etude de document n° :22
Caractéristique du document

Code : LVEHIC.

Désignation : Liste des Véhicules.

Role : Contient le nombre et le détail des véhicules.
Nature : interne.

Entéte : non.

Verso : non

Remplit par : Commercial.

Fréequence : une fois par mois.

Nombre d’exemplaires : 01.

Acheminement
Création Transmission Archivage
Commercial Bureau méthode Commercial

Analyse du document

Rubrique Type dimension observation
Date début de période D 10
Date fin de période D 10
Code véhicule AN 10
désignation AN 20
Dossier Technique AN 100

Tableau 43 Documents Liste des Véhicules

111-8-2 Critique des documents:
Les critiques : L’analyse des documents nous a permis de recenser les différentes anomalies dans le fond et
dans la forme :
La forme :
- Dans certains documents se trouvent certaines rubriques qui ne sont pas utilisées. Exemple : dans le
Bon de Travail, le verso du document n’est pas du tout utilisé.
- Il existe des documents trop chargés d’ou la difficulté de les lire.
- Tous les documents sont remplis manuellement ce qui rend leur lecture délicate et parfois
incompréhensible.
Exemple : Bon de travail (BT), bon de sortie (BS) remplis par les chefs de section.
Le fond :
- Les documents archivés sont difficiles a exploiter.
- Il existe des documents ou certaines rubriques utiles n'ont pas été prévues; le champ "observation"
est utilisé pour combler ce manque.
Exemple : Bon d’échange d’organe (BEO) le numéro de bon de travail rajouté dans la case

observation.
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- Les documents sont anciens et ne sont pas congus par la filiale, mais par le groupe.
- Certains documents ne possedent pas d’imprimés (Estimation, fiche contréle).

111-9 Etude détaillée des procédures de travail:
111-9-1 Présentation des procédures
L’étude des procédures de travail nous permettra de mieux appréhender la circulation des
informations dans le systéme actuel grace au diagramme des flux et au diagramme de la circulation
des informations (DCI).
111-9-2 Liste des procédures :

1.) Procédure de réception.

2.) Procédure de gestion des travaux.

3.) Procédure sortie de la piece de rechange.

4.) Procedure de livraison.
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Légende :

Processus

Opération numéro (n)

Procédure

Document en (n) exemplaires

Mise a jour d’un document ou autre

Document en (n) exemplaires visés

Registre ou fichier

Mise a jour du registre ou fichier

Condition

Attente

Information verbale, faxe et téléphone

Archivage de (n) exemplaire

Sens de flux d’information

Objet physique

Chapitre 3 Etude de I’existant

Symbole

(n)

-——

Figure 9 Légende
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111-9-2-1 Procédure de réception :

Graphe des flux :

Flux_1

Réception
technique

v

Client

Flux_2

Gestion
de stock

Chef de
production

Figure 10 Graphe des Flux Réception

Description des flux :

Flux_1 Bon de commande client

Flux_2 Client refusé

Flux_3 Ordre informel

Flux_4 Estimation

Flux 5 Devis estimatif

Flux_6 Devis estimatif (remplit les prix des piéces de rechange)
Flux_7 Devis estimatif

Flux_8 Facture proforma

Tableau 44 Description des Flux Réception
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Diagramme de circulation des informations (DCI) :

Temps | Clien | Réception Section Chef de prod Facturation Gestion
t technique concernée de stock
A
I’arrivé || BCC
du !
client
(M v
1)
Réception
T1=T+
5min
T2=T1
+20mm (2) i
Inspection
I :
R =]
T3=T2 v
+30mm (3)
Estimation
Vers bureau
méthode Est
1
T4=T3 'E "
+30mm Etablissement DE
DE >
1
: DE*
1
T5=T4 l
+30mm

(5)
Etablissement FP

FP DE
1 1

Figure 11 Diagramme de circulation des informations Réception
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Description de procédure :

Procédure Description
A la réception de client accompagné du (BCC)
le réceptionnaire :
1-Réception o Verifier I’état d’entrée des véhicules regus avec

ceux mentionné sur le BCC
- Sivalide le client est accepte.
- Sinon le client est refusé.

2-Inspection préliminaire

Si le client est accepté, le réceptionnaire procede a :
e L ’établissement du bon de réception et le
transmettre au bureau méthode.
e Viser le bon de réception par le client et le
réceptionnaire

3- Estimation

Le véhicule est passé a la section concernée
Le chef de section :
e Etablit I’estimation de réparation
e Transmet I’estimation au chef de production

4- Etablissent de devis
estimatif

Apreés la réception de I’estimation le chef de production doit :
o Etablit le devis estimatif
e Transmet le devis estimatif a la gestion de
stock pour mettre les prix de pieces de rechange
motionné sur le devis estimatif.

5- La facturation

Apres la réception de devis estimatif, il procede a :
e | ’établissement de la facture proformat.
e Transmission la facture proformat et le devis
estimatif (FP+DE) au client.

Tableau 45 Description de procédure Réception
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111-9-2-2 Procédure de gestion des travaux

Graphe des flux :
______________ Flux 1 .
Chef < Flux_2 Gestion
section

technique

Gestion de
stock

Facturation

Figure 12 Graphe des flux Gestion des Travaux

Description des flux :

Flux_1 Demande de travail
Flux_2 Bandelette

Flux_3 Bandelette MAJ
Flux_4 Bon de travail MAJ
Flux_5 Bon de sortie MAJ

Tableau 46 Description des flux Gestion des Travaux
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Diagramme de circulation des informations (DCI) :

Temps Section concernée Gestion technique Facturation Gestion de
stock
Début de
travail (T) H
T1=T+5mm (1)
Ouverture BT
|
Bdl BT ]
T 1 1
T2=T1+Tt (2)
MAJ du Bonde lette
|
BdI*
1
A\ 4
Re
T3=T2+5mm g 3)
Fermeture de BT
|
1 n
A\ 4 A\ 4
T4=T3+20mm (4)
Préparation de Fact

DTR BT
1 1

Figure 13 Diagramme de circulation des informations Gestion des Travaux
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Description de procédure :

Procédure

Description

1-Ouverture de bon de
travail

Lors d’une demande de travail par une section la gestion technique :
e Quverture de bon de travail.
e Ouverture de bandelette de la section
concernée.
e Transmettre la bandelette a la section
concernée.

2-Mise a jour de
bandelette

A la fin des travaux de réparation, le chef de section :
e Remplir la bandelette, puis la transmettre a la
gestion technique.

3- Fermeture de bon de
travail

A la réception des bandelettes la gestion technique procéde a la:

e Fermeture de bon de travail et associer la band
lette a son bon de travail selon le numéro de bon de
travail.

e Transmettre (bandelette +bon de travail) a la
facturation.

4- Préparation de la
facture.

A partir des :
e bon de travail (bandelette)
e Bon de sortie (BS) (aprés remplissage par la gestion de
stock).
Le responsable de facturation procéde a :
e L’Etablissement du détail des travaux (DTR) et le mettre
en attente.
e Archivage du BT.

Tableau 47 Description de procédure Gestion des Travaux

111-9-2-3 Procédure de sortie de P/R et de consommation
Graphe des flux :

Chef section

Magasin

Flux_2

Flux_3 production

Figure 12 Graphe des Flux Sortie de P/R et de consommation
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Description des flux :

Flux_1 Bon de sortie
Flux_2 Bon de sortie visé
Flux_3 Bon de sortie
Flux_4 Bon de sortie visé

Tableau 48 Description des flux Sortie de P/R et de consommation

Diagramme de circulation des informations (DCI) :

Temps Magasin Section Chef production
Ala
demande
de PR ()
Etab de BR
[
< BS
3 —
Y l
(2)
Visé les BR

BS
3

A

BS*
1

A 4

3)
Reception de PR

1

&

Figure 14 Diagramme de circulation des informations Sortie de P/R et de consommation
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Description de procédure :

Procédure Description
1-Etablissement de bon de | Au besoin de P/R :
sortie de P/R s’il s’agit d’un mécanicien :

e il établit le bon de sortie.

e Transmettre le bon de sortie au chef de

production.
e Puis le présenter au magasinier.
Sinon (chef de section) :

o || établit le bon de sortie.

e Transmettre le bon de sortie au magasinier.
2- Viser les BR Le chef de production valide le bon de sortie par son visa.
3-Réception de P/R Apreés reception de P/R le chef de section :

e  Archive I’exemplaire donné par le
magasinier.

Tableau 49 Description de procédure Sortie de P/R et de consommation

111-9-2-4 procédure de livraison:
Graphe des flux :

Client
A
Flux_ ——
A A
-
Flux ol n|o A \E
cl|l c|cl| g |><
Dol lal¥s .

, . 0| © | N
Réception ol H T
technique o

[ERY
w
Flux | —
Flux_4 Caissier
Flux_5
Flux_6

Flux_7

Figure 15 Graphe des flux Livraison
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Description des flux :

Chapitre 3 Etude de I’existant

Flux_1 Piece d’identité

Flux_2 Ordre de mission

Flux_3 Bon de livraison

Flux 4 Bon de livraison

Flux 5 Fiche de controle

Flux_6 Détail des travaux de réparation
Flux_7 Facture

Flux_8 Bon de livraison

Flux_9 Fiche de controle

Flux_10 Détail des travaux de maintenance
Flux_11 Facture

Flux_12 Cheque

Flux_13 Espece

Tableau 50 Description des flux Livraison
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Diagramme de circulation des informations (DCI) :

Temps | Client Réception technique Facturation Caisse
A,‘ . Pl
I’arrivé 1
de —
. OM
client 1
1 J'
1)
Etablissement de BL FlC
1
' T
BL -BT B
3 1
Reg T
2)
Etabli de Fact
[ [
BT FC
1 1
DTR
1 Fact
5
5
2
Cheque d)
Espéce
\ 4 YVVYVY
3) B
Paiement
< BL
1
) 1
< Fact Brou B
3
O e
) 1

Figure 16 Diagramme de circulation des informations Livraison
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Description de procédure

Procédure Description
1-Etablissement de bon de | A I’arrivé du client accompagné avec son piéece d’identité (PI) et
livraison. I’ordre de mission (OM), le réceptionnaire procede a :

e | ’établissement de bon de livraison trois exemplaire I’un
est archivé.

e Transmettre 2 exemplaires de BL a la facturation.

e Mise a jour du registre des clients.

2-Etablissement de facture.

A partir des :

e Bon de travail (bandelette)
e Bon de livraison (BL).
e Bon de sortir (BS).
e Détail des travaux de réparation (DTR)

Le responsable de facturation Etablir :
e La facture (FACT)

- Archiver un exemplaire.

e Transmettre (FACT (2), DTR, FC, BL (1)) au caissier.
e Archivage (BT, BS, BL).

3- Paiement.

Le client se présente chez le caissier :
e En cas de paiement en espéce le client viser la facture et
le caissier donne lui : (FACT (2), DTR, BL, FC).
e Sinon le reglement se fait par le chéque, a ce moment le
caissier procede au réglement bancaire.
e Archivage de (BL(1), fact (2)).
e Mise a jour du registre de brouillard.

Tableau 51 Description de procédure Livraison

111-9-2-5 Critique des procédures:

e Parfois certaines procédures ne sont pas respectées dans leur enchainement dans le temps

ce qui peut entrainer des erreurs et parfois créer des problemes de suivi.

e Lapiéce de rechange manquante dans le magasin de I’unité n’est pas commandée

qu’apres la panne, ce qui cause I’arrét de certaines procédures (Gestion des travaux de

maintenance).

e Les documents mal archivés ce qui entraine le retard dans certaines procédures (Par

exemple la procédure de réception dans la recherche de la Fiche de Suivi d’Organe).

e Trop de documents en circulation entre les postes de travail (Procédure Gestion des

travaux).

e Perte de temps pour la récupération de I’information.
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Chapitre IV
Conception

V-1 Introduction:

Apres avoir acheveé notre étude de I'existant, étudié de pres I'ancien systeme et ayant déterminé ses
éventuelles sources de dysfonctionnement, nous abordons I'étape suivante qui consiste a concevoir un
nouveau systeme qui palliera les insuffisances de I'ancien.

L'objectif de cette étape est de déterminer de facon detaillée et précise ce que le nouveau systéeme devrait
faire afin de répondre aux objectifs établis lors de I'analyse détaillée.

La réussite d'un projet repose sur cette phase, si une erreur s’y glisse, elle aura des répercussions néfastes
sur le futur systéeme.

Il existe plusieurs outils de conception et nous avons choisi la modélisation orientée objet UML (Unified
Modeling Language) qui est un langage unifié et puissant.

Le choix de cet outil se justifie par le fait qu'il est caractérisé par la stabilité de la modélisation par rapport
au monde réel et la réutilisation des objets.

Cet outil doit étre accompagné d'une démarche qui pourra guider la conception, étape par étape jusqu'a la
réalisation. [Debrauwer, 2009]

Le processus 2UTP (2Track Unified Process), est une démarche pouvant supporter I'outil UML qui permet
de séparer un projet en deux branches principales, a savoir la branche fonctionnelle et la branche technique.
La premiére concerne les besoins métiers du systéme et la deuxiéme consiste a construire le squelette
technique et la composition logicielle du nouveau systeme. A la fin ces deux branches fusionneront pour
déboucher sur la branche du milieu qui tracera la cartographie des composants du systeme a développer.
IV-2 Etude préliminaire :

L’étude préliminaire, elle survient a la suite d’une décision de démarrage de projet et consiste a effectuer
un premier repérage des besoins fonctionnels et opérationnels, en utilisant principalement le texte ou des
diagrammes tres simples.

Les acteurs :

Un acteur représente I’abstraction d’un role joué par des entités extérieures (utilisateur, dispositif matériel,
Ou autre systéme) qui interagissent directement avec le systeme.

Les acteurs de notre systéme sont :

IV-2-1 Réceptionnaire technique (RT) :
e Réception des clients et vérification des documents ramenés (BC).

e Enregistrement des informations concernant les clients, les vehicules a réparer.
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e Création des interventions (réparation, réclamation, annulation des travaux).
e Négociation avec les clients sur la prise en charge de leur demande.
e Livraison des véhicules réparés et mise a jour du systéeme.
IVV-2-2 Bureau méthodes (BM):
C’est un acteur qui s’occupe de :
e Suivre les travaux.
e Planifier les travaux (en coordination avec la section préparation).
e Etablir les rapports d’activités mensuels (RAM).
e Gérer et archiver la documentation de réparation.
e Evaluer les colts de réparation (colt de fournitures, colts de main d’ceuvre) qui permettent
d’éditer des statistiques sur les équipements.
o Etablir les dossiers historiques et techniques.
e Archiver les rapports d’interventions.
I\VV-2-3 Facturation :
A comme objectif :
e Accueillir et écouter les clients
o Etablir les devis estimatifs et les factures.
e Saisir les informations concernant les devis.
o Editer les devis.
e Saisir les informations concernant la facture.
o Editer les factures.
e Editer les états d’encaissement journaliers, hebdomadaires et mensuels pour chaque type de
reglement.
I\VV-2-4 Chef de production (Chef_prod) :
Le chef de production a pour role de :
e Controler des travaux au sein de I’atelier.
e Etablir le plan prévisionnel de consommation en piéce de rechange (a I’aide de systéeme).
e Consulter, analyser et exploiter les états statistiques pour la prise de décision.
I\VV-2-5 Directeur d’unité (Dir_unit) :
Il Consulte et analyse les états statistiques pour la prise de décision.
IVV-2-6 Administrateur (Adm):
Il gere les profils des utilisateurs et la configuration du systeme.
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IVV-2-7 Systéeme de gestion des stocks :
Est utilisé pour:
e | ’établissement des devis et factures par la récupération des prix des piéces de rechange.
e Laréservation des piéces de rechange pendant la phase d’attente de décision du client.
I\VV-2-8 Section préparation (Sect_prep):
Joue un role de coordination entre le Bureau méthode et les chefs de section et a pour taches :
e Planification des travaux :
- Demander les pieces de rechanges nécessaires aux interventions.
- Suivre des mécaniciens (remplissage de fiche de suivi).
- Distribuer/Rassembler les BT (Bon de Travail) (apres remplissage), BS (Bon de Sortie).
e Saisir les informations concernant les interventions (réparation, réclamation, annulation des
travaux).
e Connaitre tout type d’information concernant les interventions, les opérations, et les documents

y afférents.
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1VV-3 Modélisation du contexte

Bureau méthode

Consulte des informations

concernant les véhicules, les

interventions et I'avancement
Réception technique des travaux et des statistiques.

ormation concernant les

Véhicules et les interventions. . L
Editer les rapports d’activités

Insertion BC, MAJ client,
MAJ (entrée, sortie) véhicules

Information sur I'état de l'atelier
et consultation des statistiques %

/ ef production

Insertion du plan prévisionnel de
consommation en piéce de rechange

’

Directeur de lZunité

I Systeme |
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\

Consultation des statistiques,
indicateurs de gestion
et ratios

Création, modificatio/

profile utilisateur

Et devis
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Reservation Prix de Facture et devis, et suiwvi
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Administrateur Saisie les Des PR PR des recouvrements
Systeme informations sur
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des mécanicieps ntervention,

% Operation

Chef de section Systéme gestion
préparation de stock

Figure 17 Modélisation du contexte
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I\VV-3-1 Captures fonctionnels

Les captures fonctionnels, représente un ensemble de séquences d’actions réalisées par le systeme et
produisant un résultat observable intéressant pour un acteur particulier, il permet de modéliser les attentes
des utilisateurs dans le but d’améliorer la compréhension de son fonctionnement.

IVV-3-1-1 Définition des profils utilisateurs
Description des enchainements :

Ce cas d’utilisation commence lorsque I’administrateur demande au systéme de créer, de modifier ou
de supprimer des roles ou des priviléges.
» Creation d’un réle : L’administrateur choisit un utilisateur et lui attribue un role et des
privileges d’acces.
» Modifier le r6le d’un utilisateur : L’administrateur choisit un utilisateur et lui modifie son role.
» Modifier les priviléges d’un utilisateur : L’administrateur choisit un utilisateur et lui modifie
ses priviléges.
» Suppression d’un role : L administrateur choisit un utilisateur et supprime son réle.

IVV-3-1-2 Réception des clients
Description des enchainements :

Ce cas d’utilisation commence a I’arrivée d’un client accompagné d’un bon de commande concernant
les vehicules a réparer ou le bon de livraison et le motif de réclamation.
En cas de véhicule a réparer:
Le RT procede a :
e Vérifier les documents y afférents a la réparation :
1). La correspondance entre ce qui a été commandé et ce qui est réceptionné.
2). L’établissement d’un bon de réception.
3). Le visa du bon de réception de la part du réceptionnaire technique et du client.
e Insérer les informations concernant les clients et leurs commandes :
Le réceptionnaire introduit ou met a jour les informations concernant les clients ainsi que
leurs véhicules listés sur le bon de commande et qui sont confirmés par le bon de réception.
e Créer I’intervention :
Le réceptionnaire procéde a la création d’une intervention pour chaque véhicule a réparer, qui
sert a suivre ce véhicule pendant sa durée de vie dans I’atelier.
En cas de vehicule en réclamation :
Le RT procede a :
Vérifier les documents justificatifs de la prestation incriminée.
Controler la validité de la garantie pour I'incident signale.
Etablir le bon de réception.
Créer I’intervention dans le systéme.

Tous les documents du client est envoyé au bureau méthode.
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1VV-3-1-3 Etablissement du devis

Description des enchainements :

Ce cas d’utilisation commence lorsque la phase de diagnostic est terminee.
e Le CSP établit la fiche de contrdle (heures de main d’ceuvre et opération a réaliser).
e Le service facturation fait la consultation de I’intervention et la fiche de controle.
e Le service facturation procéde a I’établissement de devis.
e Le systeme récupere les prix des pieces de rechange aupreés de la gestion de stock et
réserve les pieces nécessaires.
e Le service facturation édite le devis estimatif et I’envoie vers la réception technique.

IVV-3-1-4 Négociation avec le client
Description des enchainements :

Ce cas d’utilisation commence lorsque le devis estimatif arrive a la réception
technique.

e Le réceptionnaire technique envoie au client le devis estimatif pour I’informer des
codts des travaux de maintenance de leur véhicule et attend leur accord.

e A laréception de I’accord de client, le réceptionnaire met a jour I’intervention
concernée.

» Si le client ne donne pas suite au devis, le processus réception s'arréte et le systeme
annule la réservation des piéces.

I\VV-3-1-5 Ouverture du bon de travail
Description des enchainements :

Cas de réparation :

e Le CSP consulte les interventions en attente, et selon la priorité, le responsable
choisit le véhicule (selon I’état d’urgence) pour entamer les travaux.

e |l établit un bon de travail et mentionne les sections de I'atelier concernées par
I’intervention.

e Le CSP procéde a la mise a jour de I’intervention et au lancement d’une opération
de maintenance.

Cas de réclamation :
Le cas d’utilisation commence a I’arrivée d’un véhicule en réclamation.
e Le véhicule est pris en charge dés son arrivee (priorité).
e Le CSP ouvre un BT (section contrdle) pour entamer I’opération de controle.
e Le CSP procede a la mise a jour de I’intervention et au lancement de I’opération
controle.
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I\VV-3-1-6 Lancement des travaux
Description des enchainements :

Ce cas d’utilisation est déclenché, une fois la préparation de l'intervention achevée.
Le CSP procéde a :
Consulter les interventions en attente.
Classer les interventions en fonction de leur priorité,
e Planifier les interventions
e Transferer le BT pour les sections concernées.
e Enregistrer les mises a jour sur I’intervention.
e Lancer les opérations.

IVV-3-1-7 Suivi de I’avancement des travaux

Description des enchainements :

Ce cas d’utilisation se fait a la fin de chaque journée.
Le CSP procéde a :
e Rechercher (selon numero de bon de travail) des opérations terminees.
e Mettre a jour les opérations réalisées (Heures de main d’ceuvre effectuées et

indication les agents ayant réalisé l'intervention).

I\VV-3-1-8 Cléture du bon de travail
Description des enchainements :

Ce cas d’utilisation commence a la fin des travaux concernant chaque intervention,

Le CSP procéde a:
e  Accéder au rapport selon le numéro du bon de travail.
e Mettre a jour le rapport d’intervention (les heures de main d’ceuvre, date de fin d’opération,
intervenants).
e Consulter I’intervention concernée.
e Enregistrer les mises a jour sur I’intervention (état d’intervention, ..).
e Envoyer le bon de travail et les BS au service facturation
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I\VV-3-1-9 Annulation des travaux
Description des enchainements :

Ce cas d’utilisation commence lorsqu’une intervention est annulée (le client n'ayant pas donné
suite au devis).

Le CSP procéde a:
e Consulter les interventions annulées.
e Dans le cas d’un organe :
» Ouvrir un BT pour I’opération de remontage.

> Mettre a jour I’intervention et lancer I’opération de remontage.
e Dans le cas d’une intervention sur véhicule:
» Cloturer le bon de travail.

» Mettre a jour I’intervention.

IV-3-1-10 Livraison de la prestation

Description des enchainements :

Ce cas d’utilisation commence a I’arrivée du client, accompagné d’un bon de
réception et d’une piece d’identité, présente pour I'enlevement de son matériel répare.
Le RT procede a:
e Consulter le code véhicule du client en instance de livraison.
e Remettre la facture du véhicule a livrer au client.
e A laréception du bon de paiement :
» Mettre a jour I’intervention.
> Etablir le bon de livraison.
» Livrer le véhicule au client.

IV-3-1-11 Facturation
Description des enchainements :

Ce cas d’utilisation commence a I’arrivée d’un rapport d’intervention (fin des travaux).
Le RF procéde a :

Consulter I’intervention.

Créer la facture.

Editer la facture et I’état détaillé des travaux.

Envoyer la facture et le détail des travaux a la réception technique (pour la livraison)
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IVV-3-1-12 Gestionnaire des stocks
Description des enchainements :

Ce cas d’utilisation commence a I’arrivée d’une intervention (réservation des articles).
Le GS procede a :

Consulter I’état des stocks.

Réserver les articles et préparer une commande d’achat pour les articles non

disponible.
Editer le bon de commande.
Saisir les BS et les BE.

Envoyer les BS vers la réception technique.

Mettre a jour I’état des stocks

I\VV-3-1-13 Consultation des statistiques
Description des enchainements :

Chaque utilisateur (directeur de I’unité, chef production, bureau méthodes, facturation) peut
consulter, les états, les statistiques et les ratios dont il a besoin pour prendre les décisions
concernant les travaux (Ex : le chef de production pourra consulter les statistiques pour

I’établissement du plan prévisionnel de consommation de pieces de rechange).

IVV-3-2 Architectures du réseau d'un systéeme d'informations:

1VV-3-2-1 Architecture en « 2 tiers » : c’est une architecture articulée en client-serveur dans sa
configuration la plus simple, c’est une architecture traditionnelle dans laquelle le client demande une
ressource et le serveur la lui fournit.

Cela signifie que le serveur ne fait pas appel a une autre application afin de fournir le service. Dans ce cas
la base de données est installée une seule fois dans un serveur (appelé serveur de base de données) mais
I’application doit étre installée chez tous les clients. Les clients accedent au serveur via le réseau. Le

schéma suivant donne un apercu de cette architecture.
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Serveur de
Base de données

Client 1 Client 2 Client 3

- Réseau ( LAN ou WAN)-

JO00mI

Client n

mnrmn
SRR RRN

|

Client4 Client 5 Client6

Figure 18 Architecture en 2tiers

» Avantages de la solution

v

v

En cas de pannes de I’application, le blocage est partiel (tolérance aux pannes et
continuité de service)

Reconditionnement : il est possible d’ajouter et de retirer des stations clientes. Il est
également possible de faire évoluer le serveur.

Hétérogénéité : indépendance des applications des plateformes matérielles et logicielles.
Souplesse et adaptabilité. (haut degré d’interrogation : on peut modifier le module
serveur sans toucher au module client, la réciproque est variée)

Intégrité : les données du serveur sont gérées sur le serveur de fagon centralisee.

Les clients restent individuels et indépendants et peuvent étre utilisés pour d’autres
taches (bureautique, Internet...).

Adaptation facile au matériel.
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> Inconvénients
v" nécessite un grand investissement (pour les licences du langage de programmation le
langage Oracle par exemple).
v’ nécessite des traitements spécifiques pour la consolidation des données au niveau central.

v’ nécessite une gestion des droits d’acces importante.
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La configuration matérielle de la solution:

Serveur de Base de données
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‘ Chef de section préparation |
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‘ Gestion des stocks ‘ Facturation

Figure 19 La configuration matérielle de la solution
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IV-3-3 Le SGBD ORACLE 9i
La base de données du systeme est réalisée sur un SGBD relationnel, ORACLE 9i; et cela pour les raisons

suivantes :

» Sa compatibilité avec les systéemes d’exploitation utilisés (Windows NT)
> Sa capacité de geérer les bases de données sous réseaux et d’éviter tous les conflits
d’acces et problémes de sécurité.
> Réalisation facile des bases de données client/serveur
> |l supporte une grande partie du standard SQL:2003 tout en offrant de nombreuses fonctionnalites
modernes : requétes complexes, clés étrangeres, vues, intégrité des transactions et contréle des acces
simultanés.
> De plus, ORACLE 9i peut étre étendu de plusieurs fagons par I'utilisateur, par exemple en
ajoutant de nouveaux types de données, fonctions et opérateurs. [Musset, 2002]

IV-3-4 Le systeme d’exploitation :

Le systeme d'exploitation qui sera installé est :

> Windows 2003 Server : pour le serveur de base de données.
> Windows XP : pour les PC clients.

IV-3-5 La sécurité :
La sécurité des systémes d'information est devenue un impératif incontournable pour le bon

fonctionnement des entreprises.

Les menaces qui pésent sur les patrimoines matériels ou immatériels de ces entreprises ont pris une
nouvelle dimension tant du point de vue de leur origine que de celui de leurs objectifs et de I’importance de
leurs impacts. L’interconnexion des réseaux est aujourd’hui une réalité; elle est transfrontiere. S'il est vrai
que cette évolution facilite la transmission de I’information, elle rend aussi celle-ci vulnérable aux
agressions (modifications, vols et destructions) et les moyens d'attaque ne sont plus I'apanage de quelques
spécialistes.

De ce fait, pour faire face a ces risques, les entreprises doivent étre equipés d’une sécurité optimale, qu’elle
soit physique ou logique, qui assure une protection durant leur cycle de vie.

IVV-3-5-1 Les mesures de sécurité :

Pour définir un systeme d’information sécurisé, on peut mettre en avant les 5 points que I’ International

Standard Organisation (ISO) a fait ressortir dans ses études sur la securité des réseaux:
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» La confidentialité : I’information échangée entre deux correspondants ne peut pas étre consultée
par un tiers.

» L’authentification : les personnes utilisant une ressource correspondent aux noms d’utilisateurs.

» Ladisponibilité : les données ainsi que les ressources du systéme d’information sont accessibles
par ceux qui en ont besoin a chaque fois qu'ils en ont I’ utilité.

» L’intégrité : I’information n’est modifiée que par les personnes en ayant le droit, et de fagon
volontaire.

» Le contr6le d’acces : une ressource n’est accessible que par les personnes autorisées. Ainsi, mettre
au point une politique de sécurité pour un réseau va donc consister a connecter entre eux les
composants du systéme d’information tout en faisant respecter ces cing regles.

1V-3-5-2 Les agents de risques :
Les agents qui peuvent constituer des risques sont :

» Le personnel : tout le personnel de I'entreprise (utilisateurs ou autres)

» Les agents externes : ce sont les personnes qui peuvent manipuler d’une maniere non autorisée le
systeme.

» Le matériel : il est considéré aussi comme agent de risque :

e Une panne de serveur peut engendrer une paralysie totale du systeme
e une panne d’onduleur peut entrainer une défaillance d’un micro-ordinateur
e un périphérique d’entré qui contient un virus informatique peut causer une paralysie totale ou
partielle du systeme (destruction ou modification des programmes et fichiers de données).
I\VV-3-5-3 Valeurs a protéger :
Il est clair qu’on ne peut parler de risque sans qu’il y ait des valeurs a protéger, Les valeurs qui assurent le
fonctionnement du systéme sont :

» Les données : elles concernent I’intégrité de la base de données.

» les programmes : ils constituent le support logique (logiciel) du systeme.

» le matériel : de la plus petite composante jusqu'a la plus grande (serveur, les liaisons), il constitue
I’infrastructure qui supporte le systeme.

I\VV-3-5-4 La sécurité au niveau de I’application et des données :

» labase de données sera périodiquement sauvegardée sur des supports externes comme des CDs
par exemple. Ces supports de sauvegarde doivent étre a leurs tours conservés dans des lieux
sécurises.

» En cas de sinistre ou de vol, les données ne seront pas perdues avec la (ou les) machine(s) .1l est

preférable de garder la sauvegarde dans un lieu sécurisé.
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Les sauvegardes seront régulierement vérifiées. L’expérience a montré que des sauvegardes jamais
testées en restauration réveélent de grosses surprises. comme par hasard, c’est le jour ou on en a
réellement besoin qu’on s’apercoit des problemes et de la catastrophe que représente la perte d’un
travail de parfois plusieurs mois.
Le réseau de I'entreprise étant connecté a Internet, un Firewall est indispensable pour faire face aux
menaces continues des pirates, hackers.....
Prévenir contre les virus consiste a :
e controler toutes les nouvelles applications a installer ;
e verrouiller les supports de stockage quand ils n’ont pas besoin d’étre en écriture ;
e avoir un antivirus a jour.
Compte et mot de passe :
e A chaque utilisateur, on attribue un compte et un mot de passe modifiable.
e L’administrateur associera a chaque utilisateur du systéeme un role lui permettant d’acceder
a certaines ressources bien définies.

e I’administrateur veillera a la mise a jour des roles et des comptes des utilisateurs afin de

contréler et de superviser tous les accés aux données du systéme. [Carpentier, 2009]
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Chapitre V

Présentation du logiciel :
V-1 Définition :
SAI_GMAO est une application de gestion de la maintenance assistée par ordinateur, réalisee selon
les principes et régles en vigueur dans le domaine de la maintenance préventive.
Le logiciel se caractérise par les spécificités suivantes :
Simplicite et efficacité :
Le logiciel est congu dans un souci de convivialite.

Les temps de saisie sont relativement courts et son apprentissage immédiat.

Mise en place rapide :
Simple a mettre en place et immédiatement opérationnel, il allie & une grande facilité d’utilisation

une richesse fonctionnelle.
Le logiciel s’intégre parfaitement dans tous les types d’organisation informatique existante.

Intranet :
Le logiciel permet de tirer profit des avantages qu’offre un réseau Intranet. On peut accéder ainsi au
site WEB a partir d’un poste délocalisé et consulter en toute sécurité les bases de données.

En ce qui concerne la consultation et la production des résultats, le systeme fonctionne sur une

architecture répartie ou centralisée.

Sécurité confidentialité :

Le systéme met en place plusieurs niveaux de sécurité avant d’accéder aux bases de données:

e L’ouverture de la session.

e L’acceés a la base de données.

e L’acceés aux roles et privileges d’utilisation de la base de données.
e L’accés a I’information en consultation

La manipulation des données.
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V-2 Ecran d’accueil

L’ écran d’accueil répond aux normes Windows. Sa présentation simple et esthétique rappelle les
outils et I’ergonomie MS Windows. Il est composé de :

e Une bhoite de connexion ;

e Un ensemble de raccourcis clavier ;

e Une barre de menu horizontal.

#* Gmao-5ai© - Gestion de la maintenance assistée par ordinateur - version 1.1 14-06-2008
Fichiers Outilage Intervenants Gestion des Stocks Véhicule Intervention Edition et Consukation Tables GED 7

& Gestmn Maintenance Assistée par Ordinateur &
Wéhicue Centre Maintenance cle BLIDA __Exloratewr BD Génfidle |
% Exploratewr Véhicule
Dimanche 30 Octobre 2011 —_—
—toet 0RACLE® ¢ &
@ PartnerNetwork A
Suivi Dpération
Equipement

La boite de connexion permet a I’utilisateur d’accéder a la base de données ;
Les raccourcis permettent d’activer les fonctions d’exploitation de I’application ;

Le menu horizontal comprend des menus déroulants qui activent I’ensemble des fonctions du
logiciel.
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V-3 Lancement de I’application

Pour se connecter a la base de données, l'utilisateur doit décliner son identité en fournissant les
informations demandées par la fenétre d'authentification qui s’affiche au lancement de I’application

- Atelier : Nom de la base de I’atelier
- Utilisateur : Identité ou attribut de I’utilisateur
- Mot de passe : Mot clé pour étre authentifié

- Base de données : Adresse (Implantation) de la base de données

Identification ...

Atelier : | 604501

Utilisateur : gmao
Mot de passe : xxxx
Base de données : |serveur v

| Ok I_gancel |

La premiere étape consiste a saisir successivement le nom de l'utilisateur et le mot de passe dans les champs
prévus a cet effet dans la boite de dialogue.

Insérer ensuite I’adresse ou I’emplacement de la base de donnée et son libellé dans les champs qui
s’intitulent respectivement base de données et Dossier et cliquer sur OK

Il est utile de souligner qu’il n’existe aucune réserve quant au choix des appellations de [I’utilisateur et de
son mot de passe

Si le nom d'utilisateur ou le mot de passe est invalide, le systeme affichera un message d'erreur et vous
demande si vous voulez quitter.

Centura Builder X

SQL Error:
. Invalid cursor.

Halt application?

-

[T Non
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V-4

La barre d’outils.

Chapitre 5 Présentation du logiciel

La barre d’outils provoque le déclenchement des principales requétes SQL du logiciel qui sont :

Sélectionner tout

Effacer les champs de I'écran
de saisie

Se positionner sur le premier
enregistrement

Se positionner sur le dernier
enregistrement

Se positionner sur
I'enregistrement suivant

Se positionner sur
I'enregistrement précédent

Insertion ou ajout d’'un
enregistrement

Recherche par clé

Sauvegarde de la modification

Suppression d'un
enregistrement

Imprimer I'état

Ouvrir une fenétre de
consultation

GT5) Calendrier

4w |®a [« |=|

Quitter la fenétre

Notre logiciel GMAO prend en charge plusieurs fonctionnalités comme suivantes:
V-5 Structure

Etablissement des fiches techniques des ateliers,

Etablissement des sous-traitants,
Etablissement des clients,

Etablissement des fournisseurs.

Composition des structures de maintenance (atelier, section, emplacement)

V-6 Intervenants

Identification des intervenants. Affectation, pointage, absence, rendement, congés,...
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V-7 QOutillage
- Caodification de I’outillage
- Nomenclature des équipements
- Affectation des outils
- Les Mouvements des équipements de maintenance
- Inventaire

- Amortissements des outils de maintenance

V-8 Equipements (véhicules et organes)

- Identification des équipements, type, marque,...
- Arborescence des composants, véhicules organes, organes pieces
- Suivi des opérations de maintenance.

- Interface avec la gestion de la flotte

V-9 Interventions

- Les gammes d’interventions et les modes opératoires.

- Elaboration des bons de travail.

- Les demandes d’intervention, planification et rapports d’intervention.
- Etat d’avancement des réparations.

- Regroupement des BT.

- Statistiques interventions.

- Maintenance préventive.

V-10 Stocks
- Nomenclature des articles.

- Demande d’articles, état des stocks, consommations

V-11 Editions & Consultations

- Evaluation financiere des consommations, pieces détachées

- Tables de codification
- Liste des équipements, des ateliers et des intervenants.

- Journaux des demandes d’intervention, Bon de travaux et les rapports d’intervention
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V-12 Statistiques.

- Type et nature maintenance,
- Prestation,

- Gamme opératoire,

- Type et marque véhicule.

V-13 Gestion Electronigue des documents.
- Equipement de maintenance,

- Véhicule.
- Organes véhicule
- Articles,
- Gamme opératoire,
- Atelier,
V-14 Interventions.
V-14-1 Demande d’intervention : Toute intervention est précédée d’une demande ou seront
précises I’identification du demandeur, le véhicule concerné par la réparation et la nature de I’intervention

demandée.

-

%~ Gmao-Sai®© - Gestion de la maintenance assistée par ordinateur - version 1.10.2... [3X|

|
@ GMAO: Demande D intervention (Travail)
=zl I (N R B <0 B8 B8 O & = [@ 2811-2006 <

S Net date - L1 | 11-11-2008 —Im Amét d'exploitation ?
_§ Atelier:|604501 |ATELIER CM BLIDA & Oui ~ Non

Concerne 'Engin

N* Minéralogique: |00ZD042 [0016358616 9 I
D ésignation: IVE HICULE D0ZD042 MAT D01638616
Gestionnaire: | | \
Demandeur: |CBL - Base Logistique -~ I
Code Urgence: |01 - Urgente LI

L’indentification de véhicule
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de la maintenance assistee par ordinateur - version 1. By u

Demande D'intervention (Travail)
B K <4 > M B <@ B8 8 0 & = [ 28112006 4

Généralitél Observation Symptomes I

Liste des Symptémes en langage naturel:

Spécification des symptdmes [pour les spécialistes):

Code Prestation ~
302 Barre stabilisatrice

702 | Batterie
509 EChangement axe fourche
[ n] ;(‘Im ﬂﬂﬂﬂﬂﬂ 4 Clm A ANFvimem M

X+ |0

RER

L’indentification des travaux demandés

V-14-2 La réception : La réception d’une commande ou d’une demande d’intervention, est suivie par

I’établissement d’une réception.
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V-14-3 L’établissement de devis : Apreés la réception d’une demande d’intervention, un devis doit
étre établi.

g Sal maint: el J J 'J_"_I'r.'d'il'n'l." v
J.,J_‘J.'.,.JIJ. ,”-IJJJU ’ ICVUELUVL) h

ra GMAO: Devis

o] [ 8] @|m[zwae g
Clent IMON ~ |EHCCAUPS BLIDA
dentification :
N'etdateordie: | 1 16-07-2009 @ Date validie du devis: | 16-03-2009
Référence: |TB34D-I B350-6260-B260:K120-
du:
Plesld’“an T Fourriture S ]
Code / Prestation \ Quantts Prix unitaire Montant
C30 LafiAGE \ 5 1 800,00 300),
€33 %RAIE.SAGE 5 1 050,00 5240,
II \
TBH0MAT /114650009 Mortart gobal H.T 170068
TB350/00013-50516-8260/1173-200-098260/1645-205-16- TVA appbquer % 1700 Monkent TVA:
K120/2386-297- appiRuer 00 Monkan 289117
Montant global T.T.C: 1969305

Pour valoriser les fournitures

Pour valoriser les prestations

V-14-4 Fiche d’intervention : Aprés toutes les démarches jalonnées par la demande d’intervention,
la réception, le devis... suivies par les intéresses pour se faire réparer leur véhicule, I’établissement de la
fiche d’intervention (BT) revét un caractére particulier. Cette étape est a la base de la G.M.A.O. Aussi, il

faut I’établir avec le plus grand soin.
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#° Gmao-Sai® - Gestion de la maintenance assistée par ordinateur - version 1.10.2005

r{! G.M.A.O: Fiche d'Intervention (Bon de travail)
F K 4 » N B a B s O & = [@ o09-052007 )
Généralités IDét.ai[ dwravaill Ar!icl*.‘a uliliser] Elulxkgel Dbsewalinn] Historique BTI
Type de maintenance | _|
Engin : R
N* ordre : @l N* imipatriculation|: [0064658516 Désignation : [00Z9058
Client: | Marque:  [INDEFINI
Releveé kilométrique | | Du\ | Type : |wpe de tracteur - 0
N* chassis: |
Référence : | \ Date BCI :
Code affrété: | |

Bon de travail

N°/date demande: [ 37 04-03-2007 A effectuer le: 04-03-2007 0:00
Sorti 3 le:

N’/ date BT: ['0a-03-2007 e e

Intervention : |

Type Intervention

Destiné & 'stefier: |[504501 |ATELIER DE BLIDA\ = Intame ¢ Soartrasks
Urgence : 04 [INTERS UNITE \

S5 ftraitant

Code: [LaHCEN | \

Adresse : |

Périodicité [préyentive et sécurité)
e _F : e e G Diupliquer
Date prévue f 09-05-2007 Heure prévue 18k 30mr|
Détail des travaux L outillage nécessaire

Les pieces de rechanges réservés

V-14-5 Planification.

La planification des demandes d’interventions (Bons de travaux) est une opération fondamentale et
nécessite par conséquent une attention particuliére dans son élaboration.
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Chapitre 5 Présentation du logiciel

Q? GM.AO: Planification
B > M HaBEm®E [O& c § s 4
BT non encore planifiés Agents disponibles
Ateier.  [604501  [ATELIER DE BLIDA BT prévus pour le: ﬂl 03042007 LJ Fonction:  [22102 - MECANICIEN QUALIFIE =
Type maintenance N* dimmatriculation Urgence Prévu p| S hieny
Currative INDEF ! 104-03- 1036 DEHBACUI
Currative 0111658316 12610 BOUCHAOU
Currative 0003259916 1615 ROLEESHARS
< »
BTplanifiés ou en cours de planification
N* planning:|125 Elebile: | 03052007 Planie pou [ 09052007 21| X [ il
N°bon  Date debut | HDebut Durée Date fin Reslisatic Hre/ Fin | Etabi le Ciient
=13 09052007 08.30000300:009-05.2007 | 11:30:0004-03-2007)
< >
p 5 Agents liés au BT a planifier
Préstations du BT - LU i3 + | U | X |
BT : 13 BT En Cows de Planification Code Agent Nom
Code Préstation Code Article Quantité Coit = 19639 | RAHMOUNE
£33 |REPARATION DELECTRICITE | | reservée |
030 | LAVAGE TRACTEUR BP1608  TUBE INJECTIONSD0DES3365 | 38340
58 MOMTAGE ET DEMONTAGE CULASSE
2 Il >

V-14-6 Rapport d’intervention : aprés la cloture des travaux (BT cl6turer) un rapport d’intervention
sera établi pour mettre tous les travaux complémentaires en mentionne les agents qui sont intervenir ainsi

les quantités des articles consommes et les outillages utilisés.

%" Gmao-Sai® -
&~

B K 4 > M

Gestion de la maintenance assistée par ordinateur - version 1.10.2005

G.M. A O:

Rapport d Intervention

R = =

I Causes] R o Auticles c

N*et date de création de la de 239 14-04-2007
N*Fiche B.T: [84 A Code et Date : 14-04-2007

Destiné & l'stelier: (604501  [ATELIER DE BLIDA

= [@ 12052007

B /]

Génésali

|observations]

és | Agents elfeclés-l l:lu!lages]

Type de maintenance

[C Cunative

Met Date rapport: [ 14042007 suﬂje je: | 14-04-2007 8:20 Relevé Kms : 12000
Prochain Kms de retour : 20100

Nimmatriculstion: [O0ED319 [D014758816
Engin: |Tracteur D0ZD319
Service Gestionnaire:[LOGITRLOGITRANS

Effectuer le:

Marque : |SNVI

Type vehicule : |TE305 422

N* Chassis : [

Chienit : |UNITE LOGITRANS DE BLIDA
Adresse |Floule DOuled aich Beni Mered BLIDA
N* et Date BCI : [ [ 14-042007
Référence : |o1628

Code Alfrété

I 14-04-2007 8:20
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V-14-7 Préventif.

La démarche de mise en place de la maintenance préventive est tout d'abord de faire participer
les différents services aux travaux préliminaires pour pouvoir élaborer le plan de maintenance. C'est
la constitution d'une structure de nomenclature du matériel de I'entreprise. Pour cette étape, les
méthodes ont besoin de la participation de la production, I'étude, la qualité, la comptabilité et la
réalisation maintenance. Cette démarche participative a comme objectif d'adopter les vocabulaires
et la forme de la structure qui sont convenables pour tous.

Dans la maintenance préventive, la nature des interventions differe d’un engin a I’autre. Elle dépend
de plusieurs paramétres dont le plus important est le kilométrage parcouru. Aussi il y a lieu de définir
dans un premier temps les opérations a entreprendre pour I’entretien de chaque type d’engin et la
périodicite des interventions.

V-14-8 Gammes opératoires.

Pour bien cerner la problématique de la maintenance préventive, il faut examiner en détail les points
suivants :

Les notions d’ordre général,

L’outillage nécessaire,

Les qualifications requises

Les fournitures (Articles) indispensables,

Les modes opératoires,

Le fond documentaire.
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V-14-8-1 Généralités . pour but de donner une description de la gamme préventive (code gamme,
marque veéhicule, type véhicule, temps de réalisation, fréquence de la gamme et le colt globale de

I’opération)

- wversion 1.10.2005

+" Gmao-Sai® -

Gestion de la maintenance assistée par ordinateur

@ G.M.AO: Gamme
BE M E P M. H e B M O & = B[ 22112006 <
Code Gamme : | Libellé - |F!E'vi'sim S000 km
Général! T Outillage T Qualification T Auticles T Mode Opératoir T D ocumentation T MNote
Obget : [SB. VERIFICATION ETANCHEITE FISSURES CORROSION DRGANES.
14 DRGANES
MOTEUR

-BOITE AVITESSE
SERVO_DIRECTIOM
AMSTALLATION DE LEVAGE DE L& CABIME

1B. SYSTEME DE REFROIDISSEMEMNT CHAUFFAGE

Type véhicule - IRR [Tractewr Roro

Marque - =) B

Temp de réalisation : lf

Fréquence opération - ,T E
Cout opération © IW

Documents Joints

V-14-8-2 Outillage : I’ensemble des équipements nécessaires a la réalisation de la gamme.

%  Gmao-Sai® - Gestion de la maintenance assistée par ordinateur - version 1.10.2005

cﬂ G.M.A.O: Gamme
& K E P MW B @ B 8 O & = @ 22112008
Code Gamme : Libellé - |Révision 5000 km
Général | T Qualification T Articles T Mode Opératoir T Documentation T MNote
Code Libelle Quantité  Code Unité Référence
Outille Unité
2017F001 CLE D'INJECTEUR 2 un unité
2017MO01 CLEDYNAMOMETRIQUEGM | 1 |00 sans
2017001 CLE A CHOC CARRE 15 OUTILLE, 3 |UN unité
20491001 CLEDYNAMO METRIQUEPM | 5  iUN unité
2049M001 CLEF DYNAMOMETRIQUE J203F 4 |00 sans
20175001 CLE DYNAMOMETRIQUE MERCEL 1 |PAIR Paire (deux)
2017R001 CLE DYNAMOM K.201 i3 juN unité
< >
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V-14-8-3 Qualification nécessaire : pour chague gamme il faut la qualification nécessaire pour exécuter
I’intervention (la gamme correspondante)

+° Gmao-Sai® -

cf& G.M.A.O:

Gestion de la maintenance assistée par ordinateur - version 1.10.2005

Gamme

=N R B B <3 B8 M8 O &

= @ 22112006 |
Code Gamme : | Libellé - |Révision 5000 km

Général T Outillage Articles T Mode Opératoir T Documentation T Mote
Code Fonction Libelle Quantité

POO1 i Chef atelier mécanicien 1

A001 i Mécanicien 1

GRO1 %Graisseur moteur et accessoire ;

V-14-8-4 Articles a réserveé : Pour les besoins des différentes opérations programmees par I’atelier

de maintenance, une liste d’articles est dressée et transmise au magasin pour approvisionnement, pour
assurer la disponibilité des pieces.

% Gmao-Sai® -

=%

Gestion de la maintenance assistée par ordinateur - version 1.10.2005

7
Q! G.M.A.O: Gamme

[ ===

0 K 4 » M B9 <@ B8 M8 0 & =

Code Gamme : Libellé -

B 281120068 <

Généal |  Outilage | Qualificastion |  Articles

O|_+ | x|

T Mode Opératoir T Documentation T MNote

Article Désignation Quantité Référence
Fournisseur
APBOD4 FILTRE & L'HUILE (466634-3) 1
(HDOD12) HUILE CHELLALA 4
AKO145

FILTRE A AIR (0090945302)
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V-14-8-5 Documentation : Ce sont des documents que les méthodes mettent a la disposition des
intervenants pour exécuter les travaux.

%" Gmao-Sai® - Gestion de la maintenance assistée par ordinateur - version 1.10.2005

ti?G.M.A.O: Gamme
E K El IH HS <3 B8 M 1 & = [ 2811-2006 <Jj

Code Gamme : [T TR R &vision S000 k
Général T Outillage T Qualification T Articles T Mode Opératoir TDocumentation | Mote

O |_4+ | _x |
Code Document Libelle
o1 gNolu:es N® 01 pour motewr mercedss TO1
o2 END‘ICES MN® 02 pour BY mercedas TO1
o3 éNcmces MN® 03 pour Systéme de Refroidissement mercedes TOM
o1 ;Naln:es MN* 01 pour moteur mercedes TO1
o2 END‘ICES MN® 02 pour BY mercedas TO1
o3 éNUtices N® 03 pour Systéme de Refroidizsement mercedes TO1

V-15 EDITION & CONSULTATION

Il est utile de souligner que tous les états mentionnés sont des synthéses des saisies effectuées auparavant et
qu’aucune modification n’est permise a ce stade.

La procédure a suivre pour éditer un état d’édition est pratiguement identique pour I’ensemble des
documents générés par le logiciel.

Pour imprimer un état il faut au préalable produire le document a I’écran et activer ensuite le bouton
représentant une imprimante, il existe plusieurs états :

Planification périodique des interventions.
Activité périodique.

Planification hebdomadaire.

Liste des engins.

Liste des ateliers.

Liste des agents.

Journal des demandes d’intervention.
Journal Listes des fiches d’intervention.
Journal Liste des rapports d’intervention.
Journal de suivi des réparations.

Journal des organes.

Journal des demandes d’intervention.
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Journal des fiches d’intervention.

Journal des rapports d’intervention.
Charges d’exploitation.

Consommation carburant.

Consommation lubrifiant.

Pneumatique.

Pieces détachees.

Consommation générale.

Evaluation financiere des consommations.
Consultation multi criteres (Générateur d’états).
Statistiques des interventions.

V-16 Consultation multi criteres (Générateur d’états).

Le générateur d’état permet d’éditer des situations suivant des criteres de recherche bien définis. Ces
critéres peuvent étre simples, comme par exemple I’affichage suivant I’état du véhicule ou complexe c'est-a-
dire une combinaison de plusieurs informations.

Fournisseur

= 7 Service Gostionmnaie || = Egam— ow

 En bamche - Maraue | = cose o o

= Egalm Dl
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V-17 Statistiques des interventions.

Pour les besoins spécifiques aux bilans et analyses, le module de statistique permet de soutirer des
informations chiffrées sous forme de tableaux ou de graphes sur les caractéristiques suivantes :

Type de maintenance,

Prestations ;

Groupe de prestations ;

Gammes opératoires.

Section

Marque

Type de véhicule.

E=l Générateur d’Etat

Statistiques Intervention

Aftichage T [Graphe] 1

s | 69| ete| | aec|sis| B[ 5A| 2| |ws| +| wa|S| | 2]
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Conclusion générale

Ce mémoire s’inscrit dans le cadre de la conception et de la réalisation d’une GMAO
(Gestion de Maintenance Assistée par Ordinateur) pour la gestion de la maintenance de
véhicule lourd, et ce afin de faire face aux difficultés liées a la gestion et au traitement
manuel des informations, résultant de I’absence de suivi des travaux et de négligence

de la maintenance préventive.

L’objectif principal est d’assurer une bonne prise en charge et le suivi des demandes de

réparation ainsi que la réduction du temps de traitement.

La premiére étape de ce projet a consisté a un approfondissement de nos connaissances
dans le domaine de la maintenance afin d’étudier I’existant au niveau de
MAINTENANCE PLUS, par I’analyse exhaustive des différents postes de travail et
par I’étude recherchée des procédures et des documents employés dans ce service, et
ce afin d’arriver a dresser une liste d’anomalies présentée sous forme d’un diagnostic. Il
est important de souligner le fait que la majorité du temps de réalisation de ce systeme a

été consacre a la spécification des besoins fonctionnels et opérationnels.

A cet effet, la deuxieme phase de ce projet a éte consacrée a une étude de repérage de
ces besoins. Pour ce faire, a I’aide de I’utilisation du langage de modélisation unifiée
UML un diagnostic a été établi et a permis de concevoir des solutions qui répondent a
la problématique de I’atteinte des objectifs exprimeés sous forme de besoins.

En dernier lieu, une synthese exhaustive en matiere de procédures et de flux des
travaux réalisés a abouti au développement d’une application d’un logiciel de GMAO,

permettant la mise en ceuvre de la solution proposée

Ce nouveau systeme de maintenance (GMAO), réalisé sous ORCLE 9i, est
suffisamment complet et riche aussi bien sur le plan conceptuel que technique. Il est
aussi opérationnel pour toute fonctionnalité répondant aussi bien aux exigences des
utilisateurs, que celles du systeme de management de la qualité (SMQ). En effet ce
logiciel permet le suivi des réparations (création des demandes d’intervention,
planification, les rapports d’intervention et I’édition des factures automatiques), la
gestion des profils et la génération des statistiques.
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Conclusion générale

La décentralisation régionale et la dispersion géographique des unités de maintenance
sont prises en charge par I’application, ainsi que la consolidation des données au niveau
de la direction générale pour I’exploitation et I’analyse des données.

Nous tenons a préciser que ce systeme ne peut fonctionner correctement et ne peut étre
efficace et atteindre les objectifs assignes qu’avec une saisie correcte des données et un

respect du processus de traitement des demandes de réparation.

Enfin, la réalisation de ce projet nous a permis d’appliquer toutes les connaissances
acquises durant nos études au sein de I’école nationale polytechnique, d’apprendre a
utiliser de nouveaux outils, de gérer les aspects techniques et d’accéder a la
connaissance des nouvelles technologies de I’informatique, tel que: Oracle9i, SQL Plus
et UML.
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Tous les renseignements utiles
concernant les véhicules sont
résumeés et consignés dans une
fenétre intitulée
“’ldentification engin. Cette
fenétre dispose d’onglets qui
correspondent, chacun, a un
type précis de renseignements.
Les onglets constituent cette

interface.

Toutes les données techniques
relatives au véhicule sont
regroupées dans la

caractéristique technique.

Les bons de travaux émis au
profit de cet engin ainsi que les
differents types de
maintenance dont il a fait
I’objet sont consignés dans

I’onglet «Bons de travaux».
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Pour les besoins des
differentes opérations
programmées par I’atelier de
maintenance, une liste
d’articles est dressée et
transmise au magasin pour

approvisionnement.

La connaissance des
disponibilités des piéces de
rechange au niveau des
différents magasins de la
societe revét un interét
particulier pour la
maintenance. SAI_GMAO
offre la possibilité de se
connecter a la base de
données de la gestion des
stocks. Pour consulter I’état
des stocks a tout moment, on
peut filtrer la consultation
par exercice, fournisseur,
compte, sous compte, et par

référence fournisseur.
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Facturation des Prestations
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Nret date T axabon [ 2502009 Ea * NouveauFacture (" Ancien Facture
N'etdate Commande: [ 3951 [ 27122008 N'etdateBonde Traval: [ 3396 | 27.12.2008
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Client:  [AD |UNITE LOGITRANS DE BLIDA
Domiciation : |Route Ouled Yaich Beri Mered BLIDA
N*Tel: |025437989 N* Fax 025437983
Domiciliation bancaire : N* compte :
Engn: 145626 0207588316
Edition sus :
Marque - |RaNDON [58476 -
Type: |DNEF!3 [Namal -j'
Disignation : | = dcran " impimante
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Annexe

La définition des opérations de maintenance
préventive ou corrective, une description
détaillée des opérations de maintenance a
effectuer avec les photos détaillant les points
concernés sur la machine, [I’outillage
particulier nécessaire aux opérations de
maintenance, la liste des piéces de rechange
a prévoir (Références des pieces, liste et
coordonnées des fournisseurs), les fiches

détaillées de suivis d’intervention.

Diagramme de GANTT. La
programmation est représentée
graphiquement par un diagramme qui
permet une visualisation globale et
précise des opérations planifiées. Ceci
permet un meilleur suivi. Les bons de
travaux sont représentés par des vecteurs
dont la longueur est proportionnelle a la
durée prévisionnelle de la prestation sur
un plan ayant le temps comme abscisse.

Facturation.

Apres I’établissement d’un bon de
commande, I’exécution de la prestation
et I’établissement de la taxation, une
facture sera éditée et transmise au client.
L’émission de la facture se fait
automatique a partir du rapport

d’intervention.
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