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Introduction générale 

La planification des pièces de rechange, l’identification des articles à stocker, le 

réapprovisionnement automatique, sont autant d’éléments qui participent à l’amélioration de 

la politique de gestion des stocks d’une entreprise. 

Toute rupture de stocks prolongée peut avoir des conséquences sur l’activité de l’outil de 

production et  s’avérer, par conséquent,  onéreuse. 

        L’ENAFOR, qui est une entreprise nationale de forage de puits de pétrole et de gaz, 

nécessite pour le fonctionnement de ses appareils de forage, des structures de soutien telles 

que  la structure maintenance des équipements et la structure approvisionnement en pièces de 

rechange (PDR). Dans le but de faire une analyse des stocks de l’entreprise et de comprendre 

les causes des incohérences, afin de mettre en œuvre un plan d’action visant l’amélioration de 

la planification des besoins de la maintenance en PDR, il serait indispensable de présenter les 

outils nécessaires et les méthodes d’analyse utilisées en maintenance. 

           On présentera dans le premier chapitre  un bref aperçu sur la gestion des stocks, les 

couts qui y sont relatifs, les types et les objectifs de la gestion des stocks. 

           Des généralités sur la maintenance, et les différents types, ainsi que la loi ABC ou loi 

de  PARETO, et le diagramme cause-effet d’ISHIKAWA seront présentés dans le deuxième 

chapitre. Une attention particulière sera donnée à une nouvelle méthode d’analyse qui  sera 

présentée par la suite et qui est issue de la loi ABC, elle est nommée la matrice ABC/FMR, 

elle a été développée dans les années 1960 par H. Ford Dickie. De nos jours, cette matrice est 

largement utilisée dans les entreprises et les organisations servant à identifier les éléments les 

plus importants qui nécessitent une attention particulière, la méthode  permet d’établir une 

hiérarchie des problèmes et leurs priorités en fonction de leur importance et de leur impact. 

           Dans le troisième chapitre on présentera notre travail d’analyse basé sur l’historique 

des cinq dernières années et fourni par l’entreprise nationale de forage ENAFOR, présentant 

des données  sur les différents équipements de forage et les actions de maintenance effectuées 

ainsi que toutes les pièces de rechange associées aux travaux de maintenance sans oublier les 

couts correspondants. L’application de la matrice ABC/FMR éclaircira la situation et 

l’analyse des résultats donnera des pistes d’amélioration, l’utilisation du diagramme causes-

effets d’ISHIKAWA, complètera l’étude en donnant des plans d’action visant l’amélioration 

de la planification des besoins de la maintenance en PDR. 

On terminera par une conclusion générale regroupant les principaux résultats trouvés. 
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I-1 Introduction 

La gestion des stocks de pièces de rechange PDR revêt une importance cruciale pour 

une entreprise exerçant les travaux  de maintenance. Elle doit s’assurer qu’elle dispose de 

pièces de rechange en nombre suffisant pour assurer les réparations dans les plus brefs délais 

et maintenir ainsi l’outil de production en fonctionnement permanent et donc la satisfaction 

client. 

Le budget alloué aux pièces PDR représente, en effet, un poste important de dépense, 

non seulement pour leur achat, mais aussi pour les coûts liés à leur transport, leur stockage et 

leur manutention. Toute optimisation de la gestion des stocks est donc la bienvenue. 

L’optimisation des stocks de pièces PDR est donc un exercice délicat. La gestion des pièces 

d’utilisation courante est par nature plus facile à maîtriser, leur consommation est connue. 

Les pièces rarement utilisées supposent une gestion différente. 

Les leviers d’optimisation des stocks diffèrent donc en fonction de la nature des 

pièces détachées. Les pièces prévues pour la maintenance préventive constituent le cas le plus 

simple. Les opérations étant planifiées à l’avance, il est aisé de déterminer leur quantité.  

 De même, les besoins en pièces de consommation courante peuvent être évalués sur la base 

de l’historique des consommations.   

L’optimisation du stock des pièces faisant l’objet de défaillances aléatoires est plus complexe 

à réaliser compte tenu de l’absence d’historiques ou de leur faible nombre. Les critères qui 

peuvent être pris en compte sont le délai d’approvisionnement,  les coûts de logistique et de 

stockage. 

L'objectif principal de la gestion des stocks dans ce contexte est de s'assurer que les 

pièces en option nécessaires sont disponibles en quantités adéquates pour répondre aux 

demandes des clients, tout en minimisant les coûts liés au stockage et à la gestion des stocks. 

Une mauvaise gestion des stocks peut entraîner des problèmes tels que des dépenses de 

pièces essentielles, des coûts de stockage engendrés ou une obsolescence accrue. 

 

I-2 Définition de la gestion des stocks 

La gestion des stocks est une discipline qui fait appel à de nombreux concepts de gestion, 

de statistiques et nécessite une bonne vision du fonctionnement de la chaîne logistique de 

l’entreprise. Elle est définie comme étant  un ensemble de techniques et de procédures 

utilisées pour assurer une gestion efficace et efficiente des stocks de produits ou de matières 

premières d'une entreprise ou d'une organisation.  
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Elle implique de déterminer les quantités de stocks optimales à maintenir pour répondre à 

la demande, de suivre les niveaux de stocks en temps réel, de gérer les entrées et sorties de 

stocks, de minimiser les coûts de stockage et de commandes, d'anticiper les besoins futurs et 

de garantir la disponibilité des produits. L'objectif de la gestion des stocks est d'optimiser les 

niveaux de stocks pour éviter les ruptures de stock tout en minimisant les coûts associés. [1] 

 

I-3 Coût des stocks 

On classe les coûts des stocks  selon cinq catégories. 

 

I-3-1 Coût de l’article 

C’est le prix que l’on paie pour l’achat d’un article, il inclut le coût de l’article lui-

même et tous les autres coûts directs associés à la mise à disposition de celui-ci dans 

l’entreprise (transport, assurances, taxes...). Pour un article fabriqué, ces coûts incluent les 

coûts matières, de main-d’œuvre directe et les frais généraux. 

 

I-3-2 Coût d’acquisition 

Ce coût tient à la constitution et au renouvellement du stock et vient s’ajouter au prix 

d’achat de l’article. Il comprend tous les frais engagés pour réaliser les achats. Le mot 

acquisition est donc ici à prendre au sens large, il concerne aussi bien les coûts relatifs à une 

commande externe que ceux relatifs à un lancement en production interne. Le coût d’une 

commande externe s’établit en calculant l’ensemble des frais liés à l’achat (coûts des services 

achat, réception...). Par ailleurs, lorsqu’il s’agit d’un lancement en production, il faut calculer 

les frais administratifs et prendre en compte les frais de réglage. 

 

I-3-3 Coût de possession 

Un stock étant un investissement, sa détention implique un certain coût financier. Ce 

sont les coûts relatifs au fait de garder des articles en stock pendant un certain temps dans 

l’entreprise. Ces coûts, inhérents à l’existence même du stock, comprennent deux catégories 

bien distinctes : les charges financières et les frais de magasinage. Ils sont donc 

proportionnels aux volumes stockés. Pour le calcul de ceux-ci, on prend en compte les frais 

imputables aux locaux, au personnel, à l’équipement, aux assurances, à certains impôts, aux 

pertes et détériorations. 
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I-3-4 Coût de rupture 

De manière générale, une rupture de stock entraîne une dégradation de l’image de 

marque de l’entreprise, et donc un risque de baisse du niveau des ventes futures. Deux cas 

sont à considérer, celui des ventes perdues et celui des ventes différées. Dans le cas  des 

ventes perdues, le coût de rupture est d’abord celui d’une marge bénéficiaire perdue. Dans le 

cas des ventes différées, le coût de rupture est constitué exclusivement de pénalités. Par 

ailleurs, si la rupture intervient au cours du cycle de fabrication, le client interne (poste de 

charge aval) se trouvera en « chômage technique ». Les délais, les coûts de production, 

l’organisation tout entière de l’atelier en subiront des conséquences. 

 

I-3-5 Coûts relatifs aux changements de capacité 

Ces coûts sont induits par les heures supplémentaires, les embauches exceptionnelles 

d’intérimaires, des formations particulières, des équipes supplémentaires ou des 

licenciements. Parmi ces cinq sortes de coûts, certains sont antagonistes, comme par exemple 

les coûts d’acquisition et de possession. Pour une même demande, si on diminue la fréquence 

de commande, on augmentera les stocks détenus. Il est donc évident que là encore des 

compromis devront être faits. Il s’agit du calcul de la quantité économique 

d’approvisionnement.[2] 

 

I-4 Types de gestion des stocks 

Il existe différents types de gestion des stocks, dont voici les principaux : 

 La gestion des stocks minimum : elle consiste à avoir en permanence un stock 

minimum de produits, afin d'éviter les ruptures de stock. 

 La gestion des stocks maximum : elle consiste à définir un seuil maximum pour les 

stocks, afin de limiter les investissements dans les stocks. 

 La gestion des stocks en flux tendu : elle consiste à approvisionner le stock juste avant 

que les produits ne soient nécessaires, afin de limiter les coûts de stockage. 

 La gestion des stocks saisonniers : elle consiste à anticiper les variations de la 

demande liées aux saisons, et à ajuster les niveaux de stock en conséquence. 

 La gestion des stocks par classement ABC : elle consiste à classer les produits selon 

leur importance et leur fréquence de vente, et à adapter les niveaux de stock en 

fonction. 
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 La gestion des stocks par consignation : elle consiste à stocker des produits 

appartenant à un fournisseur, qui reste propriétaire de ces produits jusqu'à leur vente. 

Ces différents types de gestion des stocks peuvent être combinés pour répondre aux besoins 

spécifiques de chaque entreprise. [3] 

 

I-5 Objectif de la gestion des stocks 

La gestion d'un stock consiste à trouver le meilleur équilibre entre le coût des stocks 

et le taux de service. Les stocks peuvent entraîner une immobilisation financière et des coûts 

de possession élevés, mais ils sont nécessaires pour répondre aux demandes des clients. 

Augmenter le niveau de stock peut améliorer le taux de service, mais cela entraîne des coûts 

élevés.  

À l'inverse, un niveau de stock trop bas peut dégrader le taux de service et impacter 

l'image de l'entreprise. Le gestionnaire doit donc trouver un compromis entre taux de service 

et niveau de stock et peut construire des stocks volontairement pour réaliser des économies 

d'échelle. [4] 

I-6 Conclusion 

De nos jours la problématique de gestion des stocks devient de plus en plus 

stratégique, une bonne gestion des stocks implique un  processus adéquat de gestion du flux 

des biens dans un cycle continu de commandes, de stockage, de production, de vente et de 

biens de restockage. 

Parmi les techniques de  gestion des stocks, l’utilisation de l'analyse ABC, dont le but  

est d’analyser les stocks selon leurs (quantités / valeur), et de faire ensuite une classification 

qui ressortira les segments d’articles à forte et faible valeur. Cette technique fera l’objet du 

deuxième chapitre où on présentera en premier des généralités sur la maintenance et ses 

types, ensuite vient une section détaillée sur la matrice ABC/FMR utilisée pour notre cas 

d’étude ainsi que le diagramme cause-effet d’Ishikawa. 
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II-1 Introduction: 

          Dans ce chapitre on présente des généralités sur la maintenance et ses différentes 

formes, suivi d’un aperçu sur la loi de Pareto ou méthode ABC,  on présentera par la suite la 

nouvelle méthode dite ABC/FMR, et on terminera par le diagramme d’Ishikawa (cause-

effet). 

 

II-2 La fonction maintenance : 

La maintenance industrielle, dont la mission est d'assurer le bon fonctionnement des 

outils de production, est une fonction stratégique dans les entreprises. Elle est étroitement liée 

au développement technologique continu, à l'émergence de nouveaux modes de gestion et à 

la nécessité de réduire les coûts de production, et elle est en constante évolution. Aujourd'hui, 

l’un de ses buts essentiel  est d'améliorer la gestion des stocks, d'avoir une bonne gestion et 

de ne pas tomber dans Rupture de stock. [5] 

II-2 Définition de la maintenance 

La maintenance est définie selon la norme (norme NF EN 13306) comme étant 

« l’ensemble de toutes les actions techniques, administratives et de management, durant le 

cycle de vie d’un bien, destinées à le maintenir ou à le rétablir dans un état dans lequel il peut 

accomplir la fonction requise ».
 
[6] 

II-3 Les formes de la maintenance :  

La Figure II-1, représente les différentes formes de la maintenance, ces dernières seront 

expliquées dans les sections qui suivent. 
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Figure II-2: Formes de la maintenance 

 

II-3-1 Maintenance préventive :  

          La norme  NF EN 13306 X 60-319  la définit comme étant la maintenance 

exécutée à des intervalles prédéterminés ou selon des critères prescrits et destinée à 

réduire la probabilité de défaillance ou la dégradation du fonctionnement d'un bien. Une 

opération de maintenance préventive est donc une intervention prévue, préparée et 

programmée en fonction de différents paramètres en vue d’éviter l’apparition probable 

d’une défaillance identifiée.  

          On distingue la maintenance préventive systématique, la maintenance préventive 

conditionnelle, et la maintenance prévisionnelle. [7] 

II-3-1-1 Maintenance systématique :  

          D’après la norme AFNOR X 60-010 ; la maintenance préventive 

systématique est une forme de maintenance dont « les activités correspondantes sont 

déclenchées selon un échéancier établi à partir d’un nombre prédéterminé d’unité 

d’usage » et aussi « les remplacements des pièces et des fluides ont lieu quel que soit 

leurs états de dégradation, et ce de façon périodique ». 

II-3-1-2 Maintenance conditionnelle :  

          La norme AFNOR X 60-010 définit la maintenance conditionnelle ainsi 

: « les activités de maintenance conditionnelle sont déclenchées suivant des critères 

prédéterminés significatifs de l’état de dégradation du bien ou du service ». 
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II-3-1-3 Maintenance prévisionnelle :  

          Selon la Norme AFNOR X 60-000 la Maintenance prévisionnelle est la 

maintenance préventive subordonnée à l’analyse de l’évolution surveillée de 

paramètres significatifs de la dégradation du bien permettant de retarder et de 

planifier  les interventions. Elle est parfois improprement appelée  maintenance  

prédictive. [8] 

II-3-2 Maintenance corrective : 

          La  norme  (NF EN 13306) définit ainsi  la maintenance corrective, comme étant la 

maintenance exécutée après détection d’une panne e t  est destinée à remettre un bien dans 

un état dans lequel il peut accomplir une fonction requise.  On distingue deux aspects : la 

maintenance curative et la maintenance palliative. [7] 

II-3-2-1 Maintenance curative :  

Répare les causes et conséquences de la panne. Contrairement à la maintenance palliative, il s’agit 

d’une action en profondeur qui agit sur le long terme, souvent en remplaçant la pièce défectueuse par 

une neuve. L’équipement reprend alors une production normale. [9] 

II-3-2-2 Maintenance palliative :  

          D’après la norme (AFNOR) X 60-000, c’est l’Action de maintenance 

corrective destinée à permettre à un bien d’accomplir provisoirement tout ou partie 

d’une fonction requise. Appelée couramment «dépannage. La maintenance 

palliative est principalement constituée d’actions à caractère provisoire qui doivent 

être suivies d’actions curatives.
 
[7] 

II-4 Loi de Pareto et courbe ABC  

II-4-1 Origine de la méthode : 

          Qui tire son nom de l'économiste italien Wilfred Pareto. Elle stipule que dans de 

nombreux phénomènes, une minorité (15 %, 20 %) de facteurs est responsable d'une grande 

majorité (85 %, 80 %) des résultats. Cette loi a été observée pour la première fois par Pareto 

dans la répartition de l'impôt foncier aux États-Unis. [10] 

II-4-2 Description de la méthode ABC : 

      Pour faciliter l’étude d’un groupe d’éléments tels que des produits, des véhicules, des 

clients, des fournisseurs … sur un critère bien déterminé comme les sorties, les coûts, les 

chiffres d’affaires ou les litiges …, l’analyse ABC peut être un outil très utile et simple à 

appliquer.  
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Le principe de l’analyse ABC consiste à reclasser dans un tableau les éléments étudiés en 3 

groupes distincts :  

• Le groupe A : les éléments les plus importants (souvent environ 20 % du nombre total 

d’éléments),  

• Le groupe B : les éléments de la classe « intermédiaire » (souvent entre 20 et 40 % du 

nombre total d’éléments),  

• Le groupe C : reste des éléments étudiés. 

           Les informations données par le tableau permettent de reporter dans un repère 

orthonormé  

• En abscisses, les éléments étudiés en % cumulés,  

• En ordonnées, les valeurs du critère en % cumulés.  

En reliant les points ainsi obtenus, une courbe ascendante doit apparaître sur laquelle il ne 

reste plus qu’à indiquer les limites des trois groupes, voir figure (II-1). [11] 

 

 

Figure II-1: Courbe  de l’analyse ABC 

 

 

II-4-3 étapes de la méthode ABC en gestion des stocks: 

1. Collecte des données : Tout d'abord, il est nécessaire de collecter des données sur le 

chiffre d'affaires, les coûts, les quantités vendues, etc. pour chaque article de stock. 

Valeur de stocks 

 

Nombre d`articles 
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2. Classement des articles : Les articles sont ensuite classés en fonction de leur 

importance relative dans le chiffre d'affaires ou les coûts totaux de l'entreprise. Cela 

est généralement effectué en utilisant une analyse ABC qui divise les articles en trois 

groupes : 

 Groupe A : Les articles qui représentent environ 20% du nombre total d'articles, mais 

qui contribuent à environ 80% du chiffre d'affaires ou des coûts de l'entreprise. 

 Groupe B : Les articles qui représentent environ 30% du nombre total d'articles, mais 

qui contribuent à environ 15% du chiffre d'affaires ou des coûts de l'entreprise. 

 Groupe C : Les articles qui représentent environ 50% du nombre total d'articles, mais 

qui contribuent à environ 5% du chiffre d'affaires ou des coûts de l'entreprise. 

3. Gestion des stocks : Les articles des groupes A, B et C sont gérés différemment en 

fonction de leur importance relative. 

 Les articles du groupe A sont généralement surveillés de près et font l'objet d'un suivi 

rigoureux pour éviter les ruptures de stock ou les surstocks coûteux. 

 Les articles du groupe B font l'objet d'un suivi régulier pour éviter les ruptures de 

stock, mais sont généralement gérés de manière moins stricte que les articles du 

groupe A. 

 Les articles du groupe C sont généralement gérés de manière plus souple et peuvent 

être commandés moins fréquemment. 

En utilisant la méthode ABC, les entreprises peuvent concentrer leur attention sur les articles 

qui ont le plus grand impact sur leur chiffre d'affaires ou leurs coûts, et ainsi optimiser leur 

gestion des stocks pour maximiser leur rentabilité. [12] 

II-4-4 Limites de la classification ABC 

II-4-4-1 Ratio de discrimination 

          Le coefficient ou l'indice de Gini porte le nom du statisticien et démographe italien 

Corrado Gini (1884–1965). Cet indice ou ration de discrimination est un indicateur 

synthétique permettant de rendre compte du niveau d'inégalité pour une variable et sur une 

population donnée. Il sert à définir les classes à partir de la courbe obtenue avec la 

classification ABC 

L'indice de Gini permet de déterminer, si le critère retenu pour faire une classification ABC 

est pertinent, et donc de savoir s’il faut poursuivre l’étude, ou s’il faut choisir un autre critère  

d’analyse. 

 

http://jackadit.com/index.php?p=gstock3#tdmchap4
http://jackadit.com/index.php?p=gstock3#tdmchap4a
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II-4-4-2 Calcul de l’indice de GINI (γ)  

          L’indice de Gini est symbolisé par le signe γ (gamma), et Il varie entre 0 (égalité 

parfaite) et 1 (inégalité extrême). Entre 0 et 1, l'inégalité est d'autant plus forte que l'indice de 

Gini est élevé. Il doit être supérieur à 0.6 pour montrer que l’étude est intéressante. Il ne peut 

jamais être supérieur à 1. Il se calcule avec la formule suivante :  

γ = (somme des valeurs du critère cumulées en % x % d’une seule référence) – 5000 /5000 

Les bornes de définition des classes des éléments sont fixées de manière arbitraire.  

Généralement, chaque tranche est un multiple de 10 et la somme est égale à 100. 

Les tranches de détermination des classes sont des triplets qui correspondent chacune à une 

zone 

définie par un faisceau de courbes : 

 

Tableau.II.1: Répartition des classes en fonction de RD 

  II-5 La matrice ABC/FMR 

II-5-1 Origine de La matrice ABC/FMR : 

          La matrice ABC/FMR a été développée dans les années 1960 par H. Ford Dickie, un 

consultant en gestion industrielle chez McKinsey & Company. La méthode a été initialement 

conçue pour aider les entreprises à mieux gérer leur inventaire en identifiant les articles les 

plus importants et en accordant une attention particulière à leur gestion. Par la suite, la 

matrice ABC a été adaptée à d'autres domaines de gestion, tels que la gestion des clients, la 

gestion des coûts et la gestion des projets, pour identifier les éléments les plus importants qui 

nécessitent une attention particulière.  

          Aujourd’hui, la matrice ABC/FMR est largement utilisée dans les entreprises et les 

organisations pour hiérarchiser les problèmes et les priorités en fonction de leur importance et 

de leur impact.
 
[13] 
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II-5-2 Description  de La matrice ABC/FMR 

          Force est de constater qu'une simple segmentation par la classification ABC ne suffit 

plus aujourd'hui, et les enjeux de gestion des stocks deviennent de plus en plus stratégiques. 

En fait, le produit A représente une consommation (ou un chiffre d'affaires, selon les données 

utilisées pour réaliser l'ABC de Pareto) à haute valeur. 

          Cependant, aucune information ne nous dit si la grande quantité de données 

consommées est consommée plusieurs fois ou en une seule fois. En effet, on voit bien que la 

question de la fréquence de consommation est très importante pour construire une bonne 

stratégie de stockage. C'est pourquoi nous ajoutons un nouveau critère au segment ABC, qui 

est le segment FMR (produits que les clients commandent fréquemment, modérément ou 

rarement). 

            Ainsi, au lieu de diviser en 3 catégories, nous divisons en 9 catégories, correspondant 

aux différentes combinaisons possibles couvrant l'analyse de la consommation de valeur et 

l'analyse des quantités de ligne de commande. 

Le tableau II-1 illustre un exemple de matrice ABC/FMR permettant de mettre en place 

ultérieurement une politique de stockage.  

 

Tableau II-2: Exemple de matrice ABC/FMR 

 Ainsi, les articles de catégorie F font partie de 20% des produits qui représentent 80% 

des lignes de commandes clients.  

 La classe M représente 15% des lignes de commande. 

 la classe R représente les 5% restants.                         
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II-5-3 Analyse des résultats  de l’analyse ABC/FMR: 

La segmentation par la matrice ABC/FMR permet d’avoir les cathégories suivantes : 

II-5-3-1 Catégories AF/AM/BF/BM :  

          Pour ces 4 cathégories, ils ont la même importance que la zone A dans la courbe ABC 

et ils présentent en plus une forte et moyenne consommation impliquant des coûts très élevés. 

Il serait judicieux donc d’employer  une stratégie de gestion des stocks car les enjeux en 

termes de chiffre d'affaires sont importants.  

II-5-3-2 Catégories AR et BR: 

          Ces cathégories représentent d’une part l’importance d’être toujours dans la zone A, et 

B, mais en termes de  consommation, elle est rare, dans ce cas on est en présence de 

consommation rare et couteuse, il faudrait se baser sur la commande en cas de besoin (gros 

engagement financier pour les petites commandes), ce qui signifie qu’il ne faut pas garder pas 

les produits en stock, mais faire la commande  selon les besoins. 

II-5-3-3 Catégories CF et CM: 

          Ces cathégories regroupent les articles d’une faible importance de la zone C, seulement 

en termes de consommation elle est forte et moyenne, on ne pas négliger cette zone, mais on  

peut envisager la gestion des stocks au cas par cas, puisque la fréquence des commandes est 

élevée même si le chiffre d'affaires qui en résulte n'est pas élevé.  

II-5-3-4 Catégories CR: 

           Il s'agit dans ce cas d’articles  à faible activité, rare consommation et pas 

d’importance élevée. Il s'agit généralement de produits en fin de vie qui doivent être 

remplacés entre-temps. Il est évident qu'il faut éviter de stocker, mais malheureusement, on 

se retrouve souvent avec un backlog. [14] 

II-6 But de La matrice ABC/FMR : 

          Le but principal de la matrice ABC/FMR est d'aider les entreprises et les organisations 

à hiérarchiser les problèmes, les tâches, les produits ou les clients en fonction de leur 

importance et de leur impact. Une classe d'éléments en trois catégories (A, B et C), qui 

contribuent à l'objet global de l'entreprise, cette méthode pérennise les efforts et les 

ressources sur les éléments les plus importants et redouble les coûts associés à la gestion des 

éléments les moins importants. 
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 La matrice ABC/FMR est donc un outil de gestion efficace pour optimiser les processus 

opérationnels, améliorer la qualité et la rentabilité, et accroître la satisfaction des clients. 

 

II-7 Diagramme des causes et effets (Ishikawa) 

II-7-1 Définition 

          Le diagramme de causes et effets, également connu sous le nom de diagramme en arête 

de poisson ou diagramme d'Ishikawa, qui est un outil d'analyse des causes racines utilisé pour 

identifier les facteurs qui contribuent à un effet ou un problème particulier. La méthode 

d'analyse utilise les "5M" (Main d'œuvre, Matériel, Matière, Méthodes, Milieu ou 

Maintenance ou Management ou Mercatique) pour mettre en évidence les liens de causalité 

entre les différents éléments. Le diagramme en arête de poisson est nommé d'après son 

inventeur, Kaoru Ishikawa. [15] 

II-7-2 Méthodes pour étudier un problème 

1. Définir l'effet : l'effet doit être formulé en termes simples, admis par l'ensemble des 

participants que veut-on améliorer, changer, modifier. La transformation doit être 

mesurable pour apprécier une modification de façon objective. L'effet doit 

constamment rester visible pour permettre de recentrer la démarche à tout moment.  

2. Identifier les causes : c'est la période de recherche d'idées (brainstorming). 

L'important est de noter, sans classer, les idées venant de toute part. Tout doit être 

noté de façon visible pendant toute la séance.  

3. Les mots-clés : l'émetteur de chaque phrase formulée, doit souligner le ou les mots-

clés. Cet état fait souvent resurgir des idées nouvelles qui seront notées à la suite, elles 

seront traitées à la fin.  

4. Les principales familles : pour favoriser la recherche, la méthode des 5M est 

couramment utilisée. Elle permet d'orienter la réflexion vers les 5 domaines, desquels 

sont généralement issues les causes.  

Toute autre organisation mieux adaptée au problème peut, bien entendu, être utilisée.  

Signification des 5M : 

Machines : c'est tout ce qui nécessite un investissement, du matériel, des locaux, du gros 

outillage.  

Main d'œuvre : c'est l'ensemble du personnel.  

Méthodes : ce sont les gammes, les modes d'emploi, les notices, les instructions écrites ou 

non.  
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Matières : c'est tout ce qui est consommable (les matières premières, les fluides, les 

énergies).  

Milieu : c'est l'environnement physique et humain. Les conditions de travail, l'ergonomie, les 

relations, les clients, problèmes de fournisseurs. [16]  

 

II-8 Conclusion 

          Ce chapitre aborde généralement la maintenance, ainsi que les trois méthodes d'analyse 

importantes (ABC, matrice ABC/FMR et méthode Ishikawa) pour améliorer la gestion des 

stocks et leur mise en œuvre. Il met en évidence la nécessité de combiner la méthode ABC 

avec la méthode FMR pour obtenir de meilleurs résultats en termes d'abondance des pièces 

de rechange et de coûts de gestion des stocks. 

          Et cela sera observé dans le troisième chapitre lors de l'application de cet ensemble de 

méthodes d'analyse à deux types de Top Drive spécifiques de l'entreprise ENAFOR, et 

comment les relier pour parvenir à une gestion optimale des stocks. 

 

 

 

Figure II-2: Diagramme d’ISHIKAWA 
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III-1 Introduction 

          L'entreprise ENAFOR est considérée comme l'une des principales institutions dans le 

domaine de la prospection pétrolière, grâce à sa possession des équipements les plus récents dans 

ce domaine pétrolier. Cependant, avec le temps et surtout en raison du travail intensif, des pannes 

se produisent dans ces équipements, ce qui nécessite l'intervention des travailleurs de 

maintenance.  

          Un système de collecte des données récent ERP (SAP) a été implémenté dans l'entreprise 

servant de collecter des milliers de données sur les défaillances enregistrées sur tous les sites de 

travail, et ce, pour tous les composants des plates-formes de forage. Ce système est d’une grande 

importance vu qu’il présente une base de données essentielle à toutes les études et analyses de 

l’entreprise. Une section sera dédiée à la présentation de ce système, où on donnera sa définition, 

et son principe de fonctionnement. 

          Nous présentons dans ce chapitre notre travail qui se base sur le stage pratique effectué à 

ENAFOR, où on a pu collecter à travers le système de gestion ERP (SAP) toutes les données de 

l’historique des pannes de tous les équipements de forage pendant les cinq dernières années, 

ainsi que les quantités de pièces de Rechange dédiées aux travaux de maintenance, et leurs coûts 

correspondants. On a fait ensuite une longue démarche de choix et d’analyse en effectuant 

plusieurs calculs et tracé de graphes, ce qui nous a permis de faire un choix de l’équipement à 

étudier,  et d’appliquer par la suite la méthode de Pareto suivie de la matrice ABC/FMR, et le 

diagramme d’Ishikawa. Nos résultats seront présentés dans les sections qui suivent avec les 

interprétations correspondantes. 

III-2 Système de collecte des données ERP(SAP) 

          Depuis Novembre 2005, ENAFOR a mis en exploitation un système ERP (Entreprise 

Ressources Planning ou, PGI : Progiciel de Gestion Intégrée), ou en anglais SAP (Systems 

Applications and Productions for data processing). 

          L’ERP (SAP), est un progiciel gérant les flux internes de l’entreprise autour d’un élément 

central qui est une base de données. Par conséquent une solution ERP, se définit comme un 

progiciel de gestion qui peut être appliqué aux différents domaines de l’entreprise. C’est 
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pourquoi il existe différents modules ERP dits « solutions ERP », orientés logistique (MM, PS, 

PM), Finances (FI, CO, SD) et ressources humaines (RH), comme représenté sur la Figure (III-

1). 

 

 

 

 

 

Figure III-1:Schéma représentatif du système  ERP/SAP 

 

 

          Plusieurs de ces solutions ou modules de ERP, ont été installés à ENAFOR et notamment 

celui du module logistique MM (Material Management). 

Il gère les achats d’articles et les stocks d’articles (les mouvements des stocks : entrées et sorties, 

le transfert des stocks). 

En résumé le module MM (Material Management), concerne la gestion des articles d’un point de 

vue achats et gestion des stocks. 

On trouve les notions suivantes intégrées dans le module MM : 
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1. le calcul des besoins, des réapprovisionnements, 

2. la gestion des achats (contrats, demandes d’achats, etc), 

3. Le mouvement des factures, 

4. La gestion des stocks (entrée, sortie, transfert des stocks), 

5. La gestion des emplacements magasin, 

6. L'inventaire. 

 

III-3 Collecte des données 

          Afin de réaliser une étude d'analyse pratique, l'entreprise nationale de forage ENAFOR, 

était le lieu de notre stage pratique de 15 jours, durant cette période on a pu voir de près l'appareil 

de forage, et les équipements qui le constituent.  

La problématique posée était de voir les causes des ruptures de stocks en pièces de rechange 

PDR dédiées à la maintenance enregistrées au niveau des équipements de forage, à savoir la 

pompe à boue, le treuil de forage et le top drive. 

          A travers le système ERP/SAP, on a pu collecter en première étape les données concernant 

les temps d'arrêts en heures causés par les pannes des trois équipements (treuil de forage, pompe 

à boue, et top drive), tout le long des années (2019-2020-2021-2022), ceci dans le but de choisir 

l'équipement le plus pénalisant. 

          Une fois l'équipement est choisi, et dans le but d'appliquer la loi de Pareto, la deuxième 

étape était de collecter les données concernant les pièces de rechange utilisées pour les 

interventions de maintenance, en quantité et en valeur (Dinard algérien), et ceci pour toutes les 

marques présentes sur les chantiers de l'entreprise. 

          Un travail minutieux a été fait pour pouvoir faire un choix adéquat concernant les marques 

à étudier, pour cela des histogrammes ont été élaborés et un traitement des données a été effectué 

pour permettre l'analyse par la nouvelle méthode appelée matrice ABC/FMR.  

 

III-4 Choix de l'équipement à étudier 

          Le traitement des données collectées était difficile et nécessitait beaucoup de temps, ainsi 

qu'une précieuse aide des employés de l'ENAFOR, afin que nous puissions mener toutes les 



CHAPITRE III  : Analyse des stocks de pièces de rechange du TOP DRIVE 

Amélioration De La Planification Des Besoins En Pièces De Rechange, Et Consommables Au Sein De L'ENAFOR 

Page | 20  
 

études nécessaires sur la gestion des stocks, en raison de la quantité énorme de données 

concernant les pièces de rechange des équipements pétroliers. 

          La Figure (III-2), représente un histogramme illustrant les temps d'arrêts en heures causés 

par les pannes des trois équipements (treuil de forage, pompe à boue, et top drive), tout le long 

des années (2019-2020-2021-2022) . 

          Nous avons décidé, comme il est clair sur l'histogramme, de consacrer notre étude à 

l'équipement TOP Drive. Cela est dû au fait que cet équipement est classé parmi tous les 

équipements de forage comme étant la principale cause d'arrêt de travail (temps non productif), 

ce qui a entraîné d'importantes pertes financières au cours des dernières années (2018, 2019, 

2020, 2021, 2022 et 2023). 

 

 

Figure III-2: les temps d'arrêts en heures causés par les pannes des trois équipements (treuil de forage, 

pompe à boue, et top drive), tout le long des années (2019-2020-2021-2022). 

 

 

Temps d’arrêt  

en Heures 

Les années 

Les années 
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III-4-1 évolution des stocks en pièces de rechange 2018-2023 de toutes les marques de 

l'équipement Top drive 

Démarche : On présente dans cette section, la démarche suivie pour le choix du Top drive à 

étudier. Un diagramme est tracé sous forme d’histogrammes montrés sur les figures (III-3) et 

(III-4), regroupant toutes les marques du Top drive présentes dans l’entreprise à savoir :           

 Canrig Top Drive Type 8035e. 

 Bentec Top Drive Td-500-Ht.  

 National Oilwell Varco Top Drive Tds 11-Sh (Drillmec Rig).  

 Enafor Top Drive Standard Parts 

 Canrig Top Drive 8050ac-712 

 Blak Jak For Top Drive & Swivel 

 Gds International Gdm-500 Ton  Top Drive Drilling System 

 Tesco 500 Esi 1000 Portable A/C Top Drive 

 Hpu Tds 8sa Nov Drillmec 3000hp 

 National Oilwell Varco Top Drive Tds-8sa (Drillmec Rig) 

          

          La quantité de données concernant cet équipement, est très importante, on a commencé par 

calculer la somme des quantités de toutes les Pièces de Rechange entrées en magasin, sorties du 

magasin pour maintenance, et stagnant dans le magasin, le même calcul a été refait mais en 

considérant cette fois ci le coût ou le prix unitaire de chaque pièce au lieu des quantités. Ce 

travail a été répété pour chaque marque, 5 fois pour les 5 années de l’étude.  

          Le résultat a été reporté sur les figures III-3, et III-4 sous formes d’histogrammes, et on a 

représenté par la suite, une droite qui correspond à l’allure moyenne de l’évolution sur les 5 

années.  

          Les Figures III-3, et III-4 représentent donc l'évolution des stocks (entrées et sorties) le 

long des années de 2018 jusqu'à 2023, respectivement en quantité et en valeur (Dinard algérien), 

et ceci pour toutes les marques citées ci-dessus. 

          Interprétation : D'après les résultats de la figure III-3, on voit que l'allure générale des 

quantités entrées des PDR va en diminuant au cours des années, seulement pour l'année 2019 par 
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exemple les quantités entrées dépassent de beaucoup celles sorties, cela entrainera un stock 

dormant. L'exemple de l'année 2022 montre le contraire, on a de très faibles quantités d'entrée de 

PDR alors que les sorties de la même année sont importantes, ceci peut causer une rupture de 

stock. Les quantités sorties de PDR pour toutes les années ont une allure presque fixe, ce qui 

s'explique par la consommation régulière de pièces dédiées aux travaux de maintenance. Ce qui 

est remarquable aussi et nécessite une explication se sont les quantités présentes en stock et qui 

ne subissent pas de mouvement ni d'entrée ni de sortie, leur quantité en moyenne des années 

d'étude est en augmentation, cela cause un stock stagnant et par conséquent des pertes financières 

énormes comme est représenté sur la figure III-4.           

Choix : Dans le but d'une meilleure compréhension, et d’en obtenir des résultats permettant de 

mettre en évidence l'augmentation des pannes et de leurs coûts, notamment du côté des pièces de 

rechange, le choix des marques à étudier n’était pas facile. On est arrivé à trouver deux marques 

présentant des évolutions en stocks intéressantes à étudier, les deux marques sont : 

Canrig Top Drive Type 8035, et Bentec Top Drive Td-500-Ht Et. Dans les sections suivantes, 

seront présentées les évolutions des stocks en quantité et en valeur respectivement pour ces deux 

marques choisies. 

 

Figure III-3 : Évolution des stocks en PdR, en quantité pour la durée 2018-2023 (toutes les marques du 

Top drive) 
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Figure III-4: Évolution des stocks en PDR, en valeur (Dinars) pour la durée 2018-2023 (toutes les 

marques du Top drive) 

 

III-4-2 évolution des stocks en PDR 2018-2023 pour le top drive Canrig Top Drive Type 

8035e 

          Les Figures  III-5, et III-6 représentent l'évolution des stocks (entrées et sortie) le long des 

années de 2018 jusqu'à 2023, respectivement en quantité et en valeur (Dinard algérien), et ceci 

pour la marque Canrig Top Drive Type 8035e du top drive. 

          Nous constatons que les quantités d'entrée liées à la PDR pour la première marque (Canrig 

Top Drive Type 8035e), comme illustrée dans la Figure III-5, sont quasiment inexistantes au fil 

des années. En revanche, les quantités de sortie sont très élevées et dépassent largement les 

quantités d'entrée, l’allure générale est en baisse au fil des années, ce qui entraîne une probabilité 

très élevée d'épuisement du stock. 

          Nous remarquons aussi une diminution importante des quantités de sortie après avoir été 

très élevées en 2018 et 2019, jusqu'à l'inexistence en 2023. De plus, il y a une diminution 

considérable des quantités de stock, voire une absence totale en 2023. En effet, avec la baisse des 

quantités de PDR pour cette marque, tant en termes d'entrée que de sortie, et l'épuisement du 

stock, il y a également une diminution des coûts liés à cet équipement, jusqu'à son absence totale, 

comme indiqué dans la Figure III-6. Cela soulève plusieurs questions sur cette diminution 
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soudaine et importante en termes de quantité et de valeur du stock, et on essayera d’en déceler 

les causes ou de mieux comprendre les conditions qui ont mené à cette situation. 

 

 

Figure III-5 : Évolution des stocks en PdR, en quantité, pour la durée 2018-2023, Marque :Canrig Top 

Drive Type 8035e, en quantité 

 

 

Figure III-6: Évolution des stocks en PDR, en valeur (Dinars) pour la durée 2018-2023, Marque : Canrig 

Top Drive Type 8035, en valeur 

 

          Nous avons pu utiliser et traiter les données historiques, qui comprennent les dates d'entrée 

et de sortie des pièces de rechange, ainsi que le coût de chaque pièce individuellement, afin de 
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mener toutes les études nécessaires et d'appliquer des méthodes spécifiques de gestion des stocks 

à ce type d'équipement. 

          Nous constatons que l'inventaire diminue chaque année, ce qui nécessite une gestion des 

stocks et l'utilisation de la loi de Pareto. 

III-4-3 évolution des stocks en PDR 2018-2023 pour le top drive: Bentec Top Drive Td-500-

Ht 

          Les  Figures III-7, et III-8 représentent l'évolution des stocks (entrées et sortie) le long des 

années de 2018 jusqu'à 2023, respectivement en quantité et en valeur (Dinard algérien), et ceci 

pour la marque Bentec Top Drive Td-500-Ht du top drive. 

          Nous remarquons que la tendance générale des quantités d'entrée liées à la PDR pour la 

marque spécifique (Bentec Top Drive Td-500-Ht), comme illustrée dans la Figure III-7, diminue 

au fil des années. Par exemple, en 2019 et 2020, les quantités d'entrée dépassent largement les 

quantités de sortie, ce qui entraîne l'accumulation d'un stock inactif. En revanche, en 2022 et 

2023, les quantités de sortie dépassent largement les quantités d'entrée, ce qui indique une 

possibilité d'épuisement du stock. 

          Nous constatons que les quantités de sortie sont relativement stables d'une année à l'autre, 

ce qui nécessite une consommation régulière de PDR pour l'équipement dédié à la maintenance. 

Cependant, ce qui attire toujours l'attention et nécessite une explication, c'est qu'en dépit de la 

consommation et de l'entrée de quantités de PDR, on observe une augmentation significative des 

quantités de stock, ce qui entraîne d'importantes pertes financières pour cette marque spécifique 

(Bentec Top Drive Td-500-Ht), comme indiqué sur la Figure III-8, chose qu’on essayera de 

comprendre en utilisant le diagramme cause-effet par la suite. 
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Figure III-7: Évolution des stocks en PdR en quantité, pour la durée 2018-2023, Marque Bentec Top    

Drive Td-500-Ht. 

. 

 

Figure III-8: Évolution des stocks en PDR en valeur (Dinars), pour la durée 2018-2023, Marque Bentec 

Top Drive Td-500-Ht, en valeur 

Récapitulatif : Après avoir suivi les évolutions des stocks des deux marques du Top drive, 

l’étude doit s’approfondir, dans le but de mieux comprendre les incohérences observées, et pour 

cela on va appliquer la loi de Pareto, suivie par la segmentation FMR. 

III-5 Application de la matrice ABC/FMR : 

III-5-1 Méthode ABC (loi de Pareto) pour la marque Canrig Top Drive Type 8035 

           Dans cette section, on va appliquer la méthode ABC, pour la première marque du Top 

drive, à savoir « Canrig Top Drive Type 8035», l’analyse se fait en se basant sur les données 

d’historique des pièces de rechange PDR du système ERP/SAP. 
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          Les données comportent les quantités de pièces de rechange entrées en stock comme 

approvisionnement et sorties du stock dédiées aux travaux de maintenance préventive et 

corrective, ainsi que les coûts unitaires correspondants en Dinars Algérien, et ceci pour une durée 

de 5 ans (2018-2023). 

          Le traitement des données a permis de classer les éléments  d’après la segmentation ABC,  

et de dresser un tableau  qui est présenté en Annexes A, vu le grand nombre d’articles étudiés. 

          Les informations du tableau de l’annexe A, ont permis de tracer la courbe de la Figure III-

9, comme suit : 

En abscisses, les éléments étudiés en % cumulés,  

En ordonnées, les valeurs des stocks ou les coûts correspondant en % cumulés. 

 

 

Figure III-9: Courbe ABC pour Canrig Top Drive Type 8035 

          Avant de faire une interprétation de la courbe, il est judicieux de calculer l’indice de 

discrimination ou bien l’indice de Gini, qui permet de déterminer, avec l’aide du graphique, si le 

critère retenu est pertinent, et donc de savoir s’il faut poursuivre l’étude, ou s’il faut choisir un 

autre critère d’analyse. 
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L’indice est symbolisé par le signe γ (gamma). Il doit être supérieur à 0.6 pour montrer que 

l’étude est intéressante. 

III-5-1-1 Application au Top drive Canrig Top Drive Type 8035:  

A partir de l’Annexe B, on calcule l’indice γ par la formule 

γ = ((somme des valeurs du critère cumulés en %).(% d’une seule référence)  - 5000)/5000 

L’application donne γ = 0.79 

De la même manière on détermine γ graphiquement comme suit : 

 γ = AC/AB = 0.76 

Lors du calcul de l'indice de Gini (γ) pour la marque Canrig, on a obtenu, par calcul, que γ = 

0,79. En revanche, graphiquement, γ = 0,76. Remarquez que les deux valeurs sont comprises 

dans l'intervalle   0.85> γ ≥ 0.75, en se basant sur le tableau II.1. Ainsi, la courbe ABC a été 

divisée comme suit : 20 20 60. 

 La première partie (la zone A) du segment représente 20% de total des éléments. 

 La deuxième partie (la zone B) du segment représente également 20% de total des 

éléments. 

 La troisième partie (la zone C) du segment représente 60% de total des éléments. 

III-5-1-2 Interprétation de la  courbe : 

          Le stock a été divisé selon le principe ABC, comme indiqué dans la Figure III-9 pour la 

marque (Canrig Top Drive Type 8035). Les éléments suivants ont été identifiés : 

Groupe A : Cette cathégorie compte 20% du total des  éléments en stock, elle  se compose des 

éléments vitaux et critiques et qui contribuent à environ 80 % de la valeur total ou des revenus. 

Ces éléments sont d'une importance capitale pour la continuité des opérations et la réalisation des 

profits. 

Groupe B: Il se compose des éléments d'importance moyenne, représentant 20% du total des 

éléments en stock et contribuant à environ 15 % de la valeur total ou des revenus. Ces éléments 

ne sont pas nécessairement vitaux comme ceux du groupe A, mais ils jouent toujours un rôle 

important dans les opérations et les revenus. 

Groupe C: Il se compose des éléments d'importance faible, représentant 06 % du total des 

éléments en stock et contribuant à environ 5 % de la valeur total ou des revenus. Ces éléments ne 

sont pas essentiels aux opérations et sont souvent des alternatives ou des compléments aux autres 

éléments. 
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III-5-2 Méthode ABC (loi de Pareto) pour la marque Bentec Top Drive Td-500-Ht 

          De la même manière on suit les  étapes précédentes pour tracer la courbe ABC, dédiée à la 

marque Bentec Top Drive Td-500-Ht, un schéma représentatif est illustré sur la figure  III-10. 

Les données qui ont permis de classer les éléments  d’après la segmentation ABC, sont dressées 

dans  un tableau  qui est présenté en Annexes B. 

   

Figure III-10: Courbe ABC pour Bentec Top Drive Td-500-Ht 

L’indice de Gini, a été calculé pour cette marque de la même manière que pour la marque 

Canrig, et à partir de l’Annexe C, on calcule l’indice γ par la formule 

γ = ((somme des valeurs du critère cumulés en %).(% d’une seule référence ) - 5000)/5000 

L’application donne γ = 0.83 

γ  = AC/AB = 0,85 

Lors du calcul de l'indice de Gini (γ) pour la marque Bentec, on a obtenu, par calcul, que γ = 

0.83. En revanche, graphiquement, γ = 0,85. Remarquez que les deux valeurs sont comprises 

dans l'intervalle   0.90> γ ≥ 0.85, en se basant sur le tableau II.1. Ainsi, la courbe ABC a été 

divisée comme suit : 10 20 70. 

 

A 

B 

C 
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 La première partie (la zone A) du segment représente 10% de total des éléments. 

 La deuxième partie (la zone B) du segment représente également 20% de total des 

éléments. 

 La troisième partie (la zone C) du segment représente 70% de total des éléments. 

III-5-2-1 Interprétation de la  courbe : 

          La division du stock selon le Principe ABC est un concept de gestion appliqué dans de 

nombreux domaines, y compris la gestion des pièces de rechange. Selon ce principe, les articles 

du stock sont classés en trois catégories différentes en fonction de leur importance et de leur 

valeur relative. Dans la figure III-10, spécifique à la marque (Bentec Top Drive Td-500-Ht), les 

éléments suivants ont été identifiés: 

Groupe A : Il se compose des éléments vitaux et critiques qui représentent 10 % du total des 

éléments en stock et contribuent à environ 80 % de la valeur total ou des revenus. Ces éléments 

sont d'une importance capitale pour la continuité des opérations et la réalisation des profits. 

Groupe B: Il se compose des éléments d'importance moyenne, représentant 20 % du total des 

éléments en stock et contribuant à environ 15 % de la valeur total ou des revenus. Ces éléments 

ne sont pas nécessairement vitaux comme ceux du groupe A, mais ils jouent toujours un rôle 

important dans les opérations et les revenus. 

Groupe C: Il se compose des éléments d'importance faible, représentant 70 % du total des 

éléments en stock et contribuant à environ 5 % de la valeur total ou des revenus. Ces éléments ne 

sont pas essentiels aux opérations et sont souvent des alternatives ou des compléments aux autres 

éléments. 

III-5-3 Récapitulatif : 

          Une fois la méthode ABC effectuée pour les deux marques de Top drive, on tire les 

conclusions suivantes :  

           Comme première remarque, on peut dire que cette analyse nous a permis de voir que 

malgré qu’on étudie le même équipement et qui est le Top drive, les résultats diffèrent d’une 

marque à l’autre, ce qui mène à donner plus d’importance en gestion des stocks, aux marques les 

plus pénalisantes du point de vue coût ou valeur.  

           L’analyse ABC a permis de connaitre les pièces de rechange les plus couteuses, celles de 

la classe A, ce qui est normalement un critère indispensable pour une bonne gestion de 
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l’approvisionnement, seulement on n’a pas l’information sur les quantités ou besoins en 

consommation.  

           Donner une importance identique à tous les articles de la classe A, quelque soit la 

fréquence de leur consommation, pourra aboutir à un surplus de quantités stockées non utilisées 

en magasin et augmenter ainsi les coûts des stocks dormant.  

          De ce fait, on peut dire qu’une analyse plus avancée est nécessaire, c’est la segmentation 

selon la matrice FMR, qui va diviser les articles de chaque groupe en trois catégories, forte, 

moyenne et rare consommation, et cela va permettre de connaitre les articles qui devront être pris 

en considération et d’avoir plus d’intérêt pour déceler les articles les plus pénalisants.    

III-5-4 La matrice ABC/FMR : 

          Force est de constater que la segmentation simple suivant la catégorisation ABC n’est plus 

suffisante aujourd’hui, alors que la problématique de gestion des stocks devient de plus en plus 

stratégique.  

          En effet, le produit A présente une grande valeur des stocks en Dinars, cependant rien ne 

nous indique si les pièces consommées l’ont été en plusieurs fois ou en une seule fois. En effet, 

nous voyons bien que la problématique de fréquence de consommation est très importante pour 

bâtir de bonnes stratégies de stockage. C’est pourquoi un nouveau critère est ajouté à la 

segmentation ABC, il s’agit de la segmentation FMR (produits fréquemment consommés par les 

clients internes, moyennement consommés ou encore rarement consommés). 

          Donc, tout d'abord, les catégories A.B.C sont conservées telles quelles, car chaque 

catégorie a ses propres pièces de rechange. Ainsi, les pièces de rechange sont triées de manière 

décroissante pour chaque catégorie en ce qui concerne les quantités consommées sur une période 

de 5 ans, et non en fonction du coût, comme c'est le cas dans l'analyse de Pareto. 

          Après le tri, le cumul est calculé pour chaque catégorie en fixant la valeur de la plus 

grande quantité de consommation de pièces de rechange dans la première case, puis en ajoutant 

cette valeur à la deuxième valeur de consommation dans la deuxième case, et ainsi de suite, 

jusqu'à obtenir le total cumulé dans la dernière case. Cela nous aide à calculer le pourcentage de 

chaque élément (pièce de rechange) grâce au calcul de l'accumulation. 

          Nous aboutissons donc à une segmentation non plus en 3 catégories mais en 9 

correspondants aux différentes combinaisons possibles croisant l’analyse en nombre de lignes de 

commandes. 
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III-5-5 Classement combiné valeur stocks /Fréquence de consommation 

          Les tableaux III-1, III-2 représentent respectivement  les résultats de la matrice ABC/FMR 

et ceci pour les marques : Canrig Top Drive Type 8035, et Bentec Top Drive Td-500-Ht. Les 

données utilisées pour la segmentation FMR sont regroupées dans les Annexes A et B 

respectivement. 

 

 

 

 
80% des sorties  15% des sorties  5% des sorties  

 

 

F M R 

 80% valeur  

stocks A 
4 2 1 

Nb de références 

  
57,14% 28,57% 14,29% 

% ref 

15% valeur  

stocks B 
4 3 1 

Nb de références 

  
50% 37,50%  12,50% 

% ref 

5% valeur  

stocks   C 
5 9 11 

Nb de références 

  
20% 36% 44% 

% ref 

 

Tableau III-1: matrice ABC/FMR pour Canrig Top Drive Type 8035 

 

 

80% des sorties  15% des sorties  5% des sorties  

 

 

F M R 

 80% valeur  

stocks A 6 20 21 Nb de références 

  12,77% 42,55% 44,68% % ref 

15% valeur  

stocks B 31 28 25 Nb de références 

  36,90% 33,33% 29,76% % ref 

5% valeur  

stocks   C 98 117 80 Nb de références 

  33,22% 39,66% 27,11% % ref 

 

Tableau III-2: Matrice ABC/FMR pour BENTEC TOP DRIVE TD-500-HT 
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III-5-5-1 Interprétation des résultats : 

           La matrice ABC/FMR appliquée aux stocks de PdR nous a permis de réaliser des 

stratégies de stockage, en effet : 

          Les articles de catégorie F représentent 80% des sorties de stocks. Les catégories M 

représentent 15% des sorties de stocks et les catégories R les 5% restant. Cette boite à 9 cases 

ainsi trouvées va nous être très utile pour la définition des stratégies de stockage (article à stocker 

ou bien à gérer à la commande) et va fournir un excellent cadrage pour les analyses de stock et le 

paramétrage.  

La classification ABC/FMR va permettre au gestionnaire de déterminer 9 catégories de produits 

(d’AF à CR). De ces 9 catégories nous allons pouvoir déterminer 4 « groupes stratégiques » : 

Dans notre cas, nous obtenons les résultats suivants : 

Pour la marque Canrig Top Drive Type 8035 :  

           le groupe (AF.AM.BF.BM) représente 13 éléments sur un total de 40 éléments, soit un 

pourcentage de 3%, se sont les articles les plus importants et les plus couteux.  

           On remarque aussi que les articles de la classe A, sont au nombre de 7, un seul article 

parmi ces 7, présente une rare consommation, une bonne gestion des stocks veut dire qu’on peut 

nous permettre de détenir moins de stock de sécurité pour les articles AF que pour les articles 

AR, car nous avons une meilleure visibilité sur la demande.  

           La même remarque est faite pour les articles de la classe B, qui sont au nombre de 8, et 

seulement un article qui présente une rare consommation.  

           Pour la classe C, les articles importants et moyennement important sont au nombre de 

14, parcontre ceux rarement utilisés comptent 11, soit 44%. On peut décider de maintenir des 

stocks bas pour les cathégories CF et CR pour deux raisons :  

          1. Les articles CF ont un faible impact sur l’activité, l’une des stratégies à adopter, pourrait 

etre celle visant la réduction des stocks, où on peut fixer un niveau de service plus bas, en ayant 

besoin de moins de stocks de sécurité.  

          2. Pour les articles CR, ils sont très imprévisibles, et il serait judicieux de fixer des niveaux 

de service plus bas pour cette catégorie, car ils représentent une grande partie du stock total 
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dormant de la plupart des entreprises, avec un pourcentage de 44% du total des articles, une 

charge très pesante pour les budjets. 

 

On voit bien l’interret de cette segmentation FMR, et au lieu de s’interesser seulement aux 

articles de la classe A, et négliger tous les articles de la classe C, elle permet de mieux gerer tous 

les articles, chose qui va aider les gestionnaires à mieux percevoir les articles devront être pris en 

considération lors de la programmation des commandes en PDR, sachant que les délais 

d’approvisionnement peuvent durer plusieurs mois causant des ruptures de stock et probablement 

l’arrêt de l’outil de production, et sachant aussi qu’un stock dormant n’est plus bénéfique 

 

Pour la marque Bentec Top Drive Td-500-Ht :  

           Le groupe (AF.AM.BF.BM) représente 85 éléments sur un total de 426 éléments, soit un 

pourcentage de 20%. Comparé à la première marque, plus d’élèments necessitent un interrêt 

particulier, et une gestion rigoureuse. 

           Le groupe (AR.BR) représente 46 éléments sur un total de 426 éléments, soit un 

pourcentage de 11%.  Le groupe (CF.CM) représente 250 éléments sur un total de 426 

éléments, soit un pourcentage de 50%.  

           Le dernier groupe (CR) est considéré comme ayant une faible consommation et un faible 

coût, ce qui nécessite de ne pas s'en préoccuper. Il représente 80 éléments sur un total de 426 

éléments, soit un pourcentage de 19%. 

 

Les conclusions tirés de la segmentation FMR, pour la deuxième marque, indiquent que :  

1. Sur 47 articles de la classe A, 26 articles qui sont segmentés selon les critères important 

et coûteux, soit 55% du total d’articles. Pour les gerer, on doit trouver le bon équilibre 

entre le stock et le niveau de service, tout dépend des défis relevés de l’entreprise en 

matière de chaîne d’approvisionnement. Par exemple, si on souhaite se concentrer 

davantage sur le service client plutôt que sur les niveaux de stock, on pourrait avoir des 

objectifs de taux de service un peu plus élevés pour les articles de la case R.  

2. 70% des articles de la classe B, ont une forte et moyenne consommation, et sont d’une 

valeur non négligeable, l’approvisionnement de PDR de cette classe, doit prendre en 

considération leur impact sur le bon fonctionnement de l’outil de production.  
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3. Presque 73%, des articles de la classe C, ne sont pas forcément coûteux, mais présentent 

une forte et moyenne consommation, ne pas les prendre en compte dans la gestion des 

stocks nuira à l’activité et au bon fonctionnement. 

 

Aujourd’hui les entreprises en quête de plus de détails, utilisent la segmentation multicritères 

ABC/FMR ou, ou sont intégrés les enjeux économiques et les enjeux de volume. Cette 

segmentation va structurer toute la gestion des stocks et facilitera l’opération d’assainissement 

des stocks. Nous pourrions ajouter d’autres critères d’analyses qui pourront être ajoutés à celui 

de la matrice FMR, elle s’exprime par la forme générale ABC/XYZ, où les variables XYZ 

peuvent correspondre aux critères : de l’approvisionnement, ou des risques d’obsolescence…etc 

 

III-5-5-2 Comparaison entre la méthode ABC, et la matrice ABC/FMR 

Dans le but de mieux voir l’avantage de la segmentation ABC/FMR, un histogramme a été tracé 

regroupant les résultats de la méthode ABC, ainsi que ceux après l’ajout de la segmentation selon 

le critère de fréquence de consommation, la figure III-10, illustre les résultats pour le Top drive 

de marque Bentec Top Drive Td-500-Ht. 

 

Figure III-11: Classement des articles  PDR en quantités par la méthode ABC, ainsi que ABC/FMR pour 

le Top drive de marque Bentec Top Drive Td-500-Ht. 

Quantités en  % 
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On voit clairement que la méthode ABC,  donne de l’importance pour tous les articles de la 

classe A, alors qu’on a  45% d’articles  rares de cette classe, de l’autre part la classe C négligée 

dans la méthode ABC, compte 73% de ses articles en zone de forte consommation, de même 

pour les articles de la classe B, qui comptent 70% d’articles fortement consommables. La 

nouvelle segmentation ABC%FMR donne une meilleure vision sur les besoins en PDR, tout en 

respectant les budgets qui lui sont alloués.  

De la même manière on trace l’histogramme regroupant les résultats de la méthode ABC, ainsi 

que ABC/FMR, la figure III-11, illustre les résultats pour le Top drive de marque CANRIG TOP 

DRIVE TYPE 8035. 

 

Figure III-12: Classement des articles  PDR en quantités par la méthode ABC, ainsi que ABC/FMR pour 

le Top drive de marque CANRIG TOP DRIVE TYPE 8035. 

 

Une interprétation  revele que pour ce cas, les classe A et B demeurent  à presque leur  totalité  

d’une importance primordiale, alors que la classe C, comporte presque la moitié  d’articles en 

rare consommation.  

 

 

Quantités en  % 
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III-6 Méthode d’ISHIKAWA ou diagramme Cause-Effets: 

          La Figure III-11 est un schéma montrant les résultats de la méthode d’Ishikawa, appliquée 

à  la marque Canrig Top Drive Type 8035 et Bentec Top Drive Td-500-Ht. 

  

          À partir des données statistiques disponibles pour chaque marque d'équipement pétrolier 

(Canrig Top Drive Type 8035e et Bentec Top Drive Td-500-Ht), nous constatons des 

augmentations ou des diminutions des coûts de cet équipement, attribuables à une mauvaise 

gestion ou planification des pièces de rechange. Dans ce contexte, le diagramme connu sous le 

nom d'Ishikawa ou diagramme en forme de poisson identifie toutes les causes liées à cette 

mauvaise planification, dans le but de trouver des solutions pour améliorer la gestion des pièces 

de rechange en termes de coût et de quantité. 

Figure III-13: Diagramme d’ISHIKAWA appliqué à la mauvaise planification des besoins en RDR 
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          Il est important de se concentrer sur l'analyse du diagramme et d'en tirer des leçons pour 

réaliser des améliorations dans la planification et la gestion des pièces de rechange. Ces solutions 

peuvent inclure l'amélioration des processus de distribution et de stockage, l'identification des 

besoins réels en pièces et l'établissement de plans de maintenance appropriés, ainsi que le 

renforcement de la collaboration avec les fournisseurs pour garantir la disponibilité des pièces de 

rechange en temps voulu et dans les quantités requises, et la mise en place de systèmes de 

surveillance des stocks pour identifier les points faibles et prendre des mesures correctives. 

          En utilisant ces solutions, il est possible d'améliorer la gestion des pièces de rechange, de 

réduire les coûts excessifs et de garantir la disponibilité des pièces nécessaires en temps 

opportun, ce qui entraîne une amélioration de l'efficacité des opérations et une réduction des 

pertes financières. 

 

 

 

 

 

III-7 Conclusion : 

          Il est important de noter que des stocks différents nécessitent des stratégies de gestion 

différentes. Nous remarquons que le résultat de l'opération d'organisation de la gestion des stocks 

sera d'une grande utilité dans la mise en place du réapprovisionnement automatique. 

          Cependant, il y a un point clé sur lequel les efforts doivent être dirigés, à savoir : 

Le triage et la classification de tous les articles stockés au niveau des entrepôts en utilisant la 

méthode ABC/FMR pour la gestion des stocks. 
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Conclusion générale 
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Conclusion générale 

 

           L'amélioration de la gestion des stocks de pièces de rechange est cruciale pour le succès 

de toute organisation ou entreprise. Il est essentiel d'établir un équilibre entre des niveaux de 

stocks appropriés et l'évitement des coûts liés aux surplus ou aux pénuries.  

 

          On a présenté dans notre travail, les notions relatives à la gestion des stocks, ses types et 

ses divisions, suivis par des généralités sur la maintenance, ainsi que les méthodes d'analyse 

importantes (matrice ABC, ABC/FMR et la méthode Ishikawa) pour améliorer et mettre en 

œuvre la gestion des stocks. Une importance particulière est accordée à la nécessité de combiner 

la méthode ABC avec la méthode FMR pour obtenir de meilleurs résultats en termes 

d'abondance de pièces de rechange et de coûts de gestion des stocks.  

 

          L’analyse faite dans cette étude a concerné l'application de la loi de Pareto et l'utilisation 

de la matrice ABC/FMR en tant qu'outils d'analyse de la gestion des stocks. on souligne que la 

simple classification ABC n'est plus suffisante de nos jours. La segmentation multicritère 

ABC/FMR, qui intègre les problèmes économiques et les défis recommandés par les entreprises, 

permet d'améliorer considérablement la gestion des stocks.  

 

          L'amélioration de la gestion des stocks de pièces de rechange contribue à de nombreux 

avantages. Par exemple, elle permet de réduire les coûts de stockage en améliorant la 

planification et la prévision des besoins. Elle permet également d'optimiser l'utilisation de 

l'espace et de réduire les coûts liés aux stocks excédentaires, aux produits endommagés ou 

périmés. 

 

           De plus, elle peut améliorer le service client en garantissant la disponibilité des pièces 

nécessaires en temps voulu. Cela conduit à une plus grande satisfaction des clients et renforce la 

réputation de l'entreprise. Une gestion améliorée des stocks de pièces de rechange contribue 

également à améliorer l'efficacité des opérations internes. Lorsque les pièces appropriées sont 

disponibles au bon moment, cela permet de réduire les arrêts de production, d'augmenter la 

productivité et l'efficacité.  
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          Pour améliorer la gestion des stocks de pièces de rechange, il est nécessaire de suivre les 

meilleures pratiques et d'adopter une approche globale et intégrée. Cela comprend l'analyse des 

données et l'utilisation des outils et techniques appropriés pour prévoir les besoins et améliorer la 

planification des stocks. Il est également important d'établir des relations solides avec les 

fournisseurs et de mettre en œuvre des stratégies efficaces de réapprovisionnement et de gestion 

du cycle de vie des pièces. 
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Annexes A 

Tableau récapitulatif de l’analyse ABC ainsi que la Matrice FMR, effectué sur la marque Canrig 

Top Drive Type 8035,  pour la durée de 2018 jusqu’à 2023. 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Ordre Article Numéro d'article Quantité P.U ∑  Prix U %   Prix U Classification ABC Rang Ordre Article Numéro d'article Quantité ∑  Qté %   Qté Rang

1 1060421 GEAR BULL 125T 3 11056733.69 11056733.69 21% A 1% 1 1060421 GEAR BULL 125T 3 3 25% 3%

2 1089089 QUILL INSTALLATION KIT 1 10442953.76 21499687.45 41% A 1% 2 1061626 BEARING, TPRD ROL, CONE 3 6 50% 5%

3 1069704 MOUNTING PLATE 1 5072132.2 26571819.65 50% A 2% 3 1061474 GEAR, PINION 19T 2 8 67% 8%

4 1061626 BEARING, TPRD ROL, CONE 3 4620878.63 31192698.28 59% A 2% 4 1089089 QUILL INSTALLATION KIT 1 9 75% 10%

5 1089085 POSITIONNER ASSY 350 1 3867456.7 35060154.98 66% A 3% 5 1069704 MOUNTING PLATE 1 10 83% 13%

6 1067168 GEAR BULL,178 TEETH 1 3192361.02 38252516 72% A 3% 6 1089085 POSITIONNER ASSY 350 1 11 92% 15%

7 1061474 GEAR, PINION 19T 2 2277012.51 40529528.51 77% A 4% 7 1067168 GEAR BULL,178 TEETH 1 12 100% 18%

40529528.51

8 1065986 BLOWER,ASSEMBLY CANRIG 8050AC 2 2054979.1 42584507.61 81% B 4% 8 1061701 SEAL, 11.00X12.50X075, NITRILE 6 6 38% 20%

9 1081416 HPU HOSE ASSY 1 1668824.02 44253331.63 84% B 5% 9 1065986 BLOWER,ASSEMBLY CANRIG 8050AC 2 8 50% 23%

10 1061783 GEAR, IDLER, 31T 2 1530931.78 45784263.41 87% B 5% 10 1061783 GEAR, IDLER, 31T 2 10 63% 25%

11 1061998 HUB, DRIVE, BULL GEAR, TYPE 8050 1 1479492.04 47263755.45 89% B 6% 11 1070591 TDSU ,CONSUMABLE ACCESSORIES 2 12 75% 28%

12 1070591 TDSU ,CONSUMABLE ACCESSORIES 2 1078806.89 48342562.34 92% B 7% 12 1081416 HPU HOSE ASSY 1 13 81% 30%

13 1089083 MOTOR GEAR BOX ASSY 1 969757.86 49312320.2 93% B 7% 13 1061998 HUB, DRIVE, BULL GEAR, TYPE 8050 1 14 88% 33%

14 1080847 HANDLER LOCK ASSY, PIN TYPE, 350/500 TON 1 517426.01 49829746.21 94% B 8% 14 1089083 MOTOR GEAR BOX ASSY 1 15 94% 35%

15 1061701 SEAL, 11.00X12.50X075, NITRILE 6 476909.98 50306656.19 95% B 8% 15 1080847 HANDLER LOCK ASSY, PIN TYPE, 350/500 TON 1 16 100% 38%

9777127.68

16 1080826 SEAL HOUSING 3 457478.64 50764134.83 96% C 9% 16 1060433 CAPSCR BUTTON HD SOC 1/2-13UNC X 1.50 88 88 38% 40%

17 1061641 GEAR, PINION, 60T 1 320320.58 51084455.41 97% C 9% 17 1077519 MODULE MCT 30MM 12MM-25MM 52 140 60% 43%

18 1066122 SEAL, PISTON 9 300994.16 51385449.57 97% C 10% 18 1061496 CAPSCREW, HEX SOC HD, 1-8UNCX1,75 17 157 67% 45%

19 1080767 PLATE, RETAINING, BUW 8 208197.97 51593647.54 98% C 10% 19 1060411 CAPSCR HEX SOC HD 3/4-10UNCX1.75 13 170 73% 48%

20 1062078 COUPLING, MALE HALF, MUD FLOW,3 BORE, 3/ 1 204310.1 51797957.64 98% C 11% 20 1080829 SEAL KIT INSTRUCTIONS 11 181 77% 50%

21 1060463 LUB OIL COOLER 1 189143.25 51987100.89 98% C 12% 21 1066122 SEAL, PISTON 9 190 81% 53%

22 1080829 SEAL KIT INSTRUCTIONS 11 182040.26 52169141.15 99% C 12% 22 1080767 PLATE, RETAINING, BUW 8 198 85% 55%

23 1079102 MANIFOLD HYDRAULIC LINK TILT 2 165968.94 52335110.09 99% C 13% 23 1080782 RETAINER PLATE 7 205 88% 58%

24 1080824 SUPER BOLT, 1 3/8-6UNC X 4.00, SB12 3 113992.48 52449102.57 99% C 13% 24 1062981 STRAIN RELIEF 1 NPT 0.625-0.750 4 209 89% 60%

25 1080782 RETAINER PLATE 7 84975.51 52534078.08 99% C 14% 25 1080826 SEAL HOUSING 3 212 91% 63%

26 1077519 MODULE MCT 30MM 12MM-25MM 52 70149.67 52604227.75 100% C 14% 26 1080824 SUPER BOLT, 1 3/8-6UNC X 4.00, SB12 3 215 92% 65%

27 1079433 TRANSMITTER 4-20MA, RTD 0-800C 1 59118.09 52663345.84 100% C 15% 27 1062067 STRAIN RELIEF, 1/2 NPT, 0.125-0.250 3 218 93% 68%

28 1080825 SUPER BOLT, 1 3/8-6UNC X 3.00, SB12 1 37997.22 52701343.06 100% C 15% 28 1061702 CAPSCREW, HEX HD, 15/16-18UNCX1.00 3 221 94% 70%

29 1108040 RETAINER ,VEWCOVER 1 26859.72 52728202.78 100% C 16% 29 1079102 MANIFOLD HYDRAULIC LINK TILT 2 223 95% 73%

30 1108323 PLATE BUW INNER 1 24099.01 52752301.79 100% C 16% 30 1061641 GEAR, PINION, 60T 1 224 96% 75%

31 1060433 CAPSCR BUTTON HD SOC 1/2-13UNC X 1.50 88 20741.02 52773042.81 100% C 17% 31 1062078 COUPLING, MALE HALF, MUD FLOW,3 BORE, 3/ 1 225 96% 78%

32 1061496 CAPSCREW, HEX SOC HD, 1-8UNCX1,75 17 17380.88 52790423.69 100% C 18% 32 1060463 LUB OIL COOLER 1 226 97% 80%

33 1063001 METER,ANALOG 0-1.5VDC 0-75ADC 1 12973.33 52803397.02 100% C 18% 33 1079433 TRANSMITTER 4-20MA, RTD 0-800C 1 227 97% 83%

34 1060411 CAPSCR HEX SOC HD 3/4-10UNCX1.75 13 12188.64 52815585.66 100% C 19% 34 1080825 SUPER BOLT, 1 3/8-6UNC X 3.00, SB12 1 228 97% 85%

35 1062042 VALVE, HYD, CHECK, INLINE, #8 ORB 1 7182.76 52822768.42 100% C 19% 35 1108040 RETAINER ,VEWCOVER 1 229 98% 88%

36 1062981 STRAIN RELIEF 1 NPT 0.625-0.750 4 4734.93 52827503.35 100% C 20% 36 1108323 PLATE BUW INNER 1 230 98% 90%

37 1062067 STRAIN RELIEF, 1/2 NPT, 0.125-0.250 3 2341.9 52829845.25 100% C 20% 37 1063001 METER,ANALOG 0-1.5VDC 0-75ADC 1 231 99% 93%

38 1068657 ADAPTER, MALE 1/2 JIC, FEM SWV 1/2 ORFS 1 2061.73 52831906.98 100% C 21% 38 1062042 VALVE, HYD, CHECK, INLINE, #8 ORB 1 232 99% 95%

39 1061506 GASKET 1 827.44 52832734.42 100% C 21% 39 1068657 ADAPTER, MALE 1/2 JIC, FEM SWV 1/2 ORFS 1 233 100% 98%

40 1061702 CAPSCREW, HEX HD, 15/16-18UNCX1.00 3 603.54 52833337.96 100% C 22% 40 1061506 GASKET 1 234 100% 100%
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Annexes B 

Tableau récapitulatif de l’analyse ABC ainsi que la Matrice FMR, effectué sur la marque BENTEC HT 2018-2023  



 ANNEXES 

 

Page | 45  
 

  

81 1098676 NAC PINION ELEMENT 508914.53 15 240153916.2 90% B 81 1098676 NAC PINION ELEMENT 6 768 82% M

82 1085453 TONG DIE 1/2" X 1-1/4" X 3" 485804.95 59 240639721.2 90% B 82 1085453 TONG DIE 1/2" X 1-1/4" X 3" 6 774 83% M

83 1085873 BEARING BUSHING WITH COLLAR 40/50/58X40M 463496.65 82 241103217.8 90% B 83 1085873 BEARING BUSHING WITH COLLAR 40/50/58X40M 6 780 84% M

84 1097612 TAPERED ROLLER BEARING 462264.12 2 241565482 90% B 84 1097612 TAPERED ROLLER BEARING 6 786 84% M

85 1100242 COVER 453404.84 1 242018886.8 90% B 85 1100242 COVER 6 792 85% M

86 1100241 COVER 446389.94 1 242465276.7 90% B 86 1100241 COVER 6 798 86% M

87 1100198 CONDENSER BLOWER KW 400V 50HZ /KW 460V 437867.38 1 242903144.1 91% B 87 1100198 CONDENSER BLOWER KW 400V 50HZ /KW 460V 6 804 86% M

88 1085497 RESISTOR THERMOMETER 1XPT100 G1/4" 436333.18 11 243339477.3 91% B 88 1085497 RESISTOR THERMOMETER 1XPT100 G1/4" 6 810 87% M

89 1085905 DISCONNECT MODULE 2 CHANNEL ENCODER INTE 433819.51 3 243773296.8 91% B 89 1085905 DISCONNECT MODULE 2 CHANNEL ENCODER INTE 6 816 87% M

90 1100275 GREASE FOR MOTOR BEARING 432827.6 6 244206124.4 91% B 90 1100275 GREASE FOR MOTOR BEARING 5 821 88% M

91 1085446 OIL SEAL A220X250X15MM 72NBR902 DIN3760 426878.2 49 244633002.6 91% B 91 1085446 OIL SEAL A220X250X15MM 72NBR902 DIN3760 5 826 89% M

92 1085868 FRICTION BEARING WITH COLLAR 100/120/130 424613.78 17 245057616.4 91% B 92 1085868 FRICTION BEARING WITH COLLAR 100/120/130 5 831 89% M

93 1100139 KEY LOCK WASHER 382087.45 6 245439703.8 92% B 93 1100139 KEY LOCK WASHER 5 836 90% M

94 1098661 NUT 367093.06 1 245806796.9 92% B 94 1098661 NUT 5 841 90% M

95 1097597 TAPERED ROLLER BEARING 352055.6 8 246158852.5 92% B 95 1097597 TAPERED ROLLER BEARING 5 846 91% M

96 1100273 HYDAC PRÜFVORRICHTUNG 348336.52 2 246507189 92% B 96 1100273 HYDAC PRÜFVORRICHTUNG 5 851 91% M

97 1085498 SENSOR INDUCTIVELY 331158.79 6 246838347.8 92% B 97 1085498 SENSOR INDUCTIVELY 4 855 92% M

98 1088123 SPACER LOWER 323672.74 4 247162020.6 92% B 98 1088123 SPACER LOWER 4 859 92% M

99 1089101 SLEEVE 322670.5 109 247484691.1 92% B 99 1089101 SLEEVE 4 863 92% M

100 1095120 NAC-CONTROL BLOCK WITH VALVES 312231.29 1 247796922.3 92% B 100 1095120 NAC-CONTROL BLOCK WITH VALVES 4 867 93% M

101 1098662 PACKING BOX 308838.58 1 248105760.9 93% B 101 1098662 PACKING BOX 4 871 93% M

102 1085887 ISOLATION AMPLIFIER 3 CHA. IN PHOENIX BO 308755.47 4 248414516.4 93% B 102 1085887 ISOLATION AMPLIFIER 3 CHA. IN PHOENIX BO 4 875 94% M

103 1097689 TRUST PLATE 304275.72 2 248718792.1 93% B 103 1097689 TRUST PLATE 4 879 94% M

104 1100272 HYDRAULIK MESSKOFFER DIGITALES MANOMETER 302940.9 3 249021733 93% B 104 1100272 HYDRAULIK MESSKOFFER DIGITALES MANOMETER 4 883 95% M

105 1085447 GUIDE RING SLOTTED TYP:KB280X275X14,8 302603.44 55 249324336.5 93% B 105 1085447 GUIDE RING SLOTTED TYP:KB280X275X14,8 3 886 95% M

106 1097596 TAPERED ROLLER BEARING 295437.62 9 249619774.1 93% B 106 1097596 TAPERED ROLLER BEARING 3 889 95% M

107 1085945 FAULT CURRENT RELEASE FOR TMAX T1 3POL.R 291726.07 13 249911500.1 93% B 107 1085945 FAULT CURRENT RELEASE FOR TMAX T1 3POL.R 3 892 96% R

108 1097599 SHAFT SEAL 287087.97 15 250198588.1 93% B 108 1097599 SHAFT SEAL 3 895 96% R

109 1098677 NAC GEAR WHEEL 286394.11 11 250484982.2 93% B 109 1098677 NAC GEAR WHEEL 3 898 96% R

110 1085928 ANALOG OUTPUT MODULE 4 OUTPUT +-10V,0/4- 281942.46 6 250766924.7 94% B 110 1085928 ANALOG OUTPUT MODULE 4 OUTPUT +-10V,0/4- 3 901 97% R

111 1097604 TAPERED ROLLER BEARING 279710.8 5 251046635.5 94% B 111 1097604 TAPERED ROLLER BEARING 2 903 97% R

112 1085919 TRANSMITTER SUPPLY UNIT INPUT 0/4-20MA / 276177.18 5 251322812.7 94% B 112 1085919 TRANSMITTER SUPPLY UNIT INPUT 0/4-20MA / 2 905 97% R

113 1085442 POLYPAK SEAL 3,5"-88,9MM X 4,0"-101,6MM 274390.78 20 251597203.4 94% B 113 1085442 POLYPAK SEAL 3,5"-88,9MM X 4,0"-101,6MM 2 907 97% R

114 1097603 TAPERED ROLLER BEARING 273928.92 4 251871132.4 94% B 114 1097603 TAPERED ROLLER BEARING 2 909 97% R

115 1098690 SPECIAL CABLE CLAMP FOR TD SERVICE LOOP 270551.18 5 252141683.5 94% B 115 1098690 SPECIAL CABLE CLAMP FOR TD SERVICE LOOP 2 911 98% R

116 1085953 JOINT HEAD WARTUNGSFREI M36X3 LEFT HANDT 263601.9 15 252405285.4 94% B 116 1085953 JOINT HEAD WARTUNGSFREI M36X3 LEFT HANDT 2 913 98% R

117 1085944 JOINT HEAD WARTUNGSFREI M36X3 RIGHT HAND 258987.22 14 252664272.7 94% B 117 1085944 JOINT HEAD WARTUNGSFREI M36X3 RIGHT HAND 2 915 98% R

118 1085971 TRANSMITTER SUPPLY UNIT SMART / 2-CHANNE 244960.5 5 252909233.2 94% B 118 1085971 TRANSMITTER SUPPLY UNIT SMART / 2-CHANNE 2 917 98% R

119 1088122 SPACER MIDDDLE 244210.14 2 253153443.3 94% B 119 1088122 SPACER MIDDDLE 2 919 98% R

120 1095083 HOUSING 242490.36 4 253395933.7 95% B 120 1095083 HOUSING 2 921 99% R

121 1098691 SINGLE POLE CRIMP CONNECTOR 185MM² 240259.29 6 253636193 95% B 121 1098691 SINGLE POLE CRIMP CONNECTOR 185MM² 2 923 99% R

122 1097619 DISK SPRING "K" FOR BEARING 6224 235289.72 12 253871482.7 95% B 122 1097619 DISK SPRING "K" FOR BEARING 6224 1 924 99% R

123 1085469 PRESSURE RELIEF VALVE 35-210BAR Q95L/MIN 229428.77 14 254100911.4 95% B 123 1085469 PRESSURE RELIEF VALVE 35-210BAR Q95L/MIN 1 925 99% R

124 1085473 PRESSURE CONTROL VALVE 228129.83 6 254329041.3 95% B 124 1085473 PRESSURE CONTROL VALVE 1 926 99% R

125 1085885 ANALOG INPUT MODULE 8 INPUT +-10V,0-10V, 228013.81 4 254557055.1 95% B 125 1085885 ANALOG INPUT MODULE 8 INPUT +-10V,0-10V, 1 927 99% R

126 1092281 ACTUATOR REMOVAL/INSTALLATION KIT 214813.46 3 254771868.5 95% B 126 1092281 ACTUATOR REMOVAL/INSTALLATION KIT 1 928 99% R

127 1095117 NAC LATERN WHEEL 211141.76 1 254983010.3 95% B 127 1095117 NAC LATERN WHEEL 1 929 100% R

128 1085444 GEAR SEGMENT FOR ARRESTOR Z=6 M=8 B=70 210989.5 1 255193999.8 95% B 128 1085444 GEAR SEGMENT FOR ARRESTOR Z=6 M=8 B=70 1 930 100% R

129 1095077 SHAFT SEAL 209134.71 16 255403134.5 95% B 129 1095077 SHAFT SEAL 1 931 100% R

130 1095076 SHAFT SEAL 207482.27 19 255610616.8 95% B 130 1095076 SHAFT SEAL 1 932 100% R

131 1085434 OIL TEMPERATURE REGULATOR 205158.81 4 255815775.6 95% B 131 1085434 OIL TEMPERATURE REGULATOR 1 933 100% R

933

132 1098695 PLUG LONG WITH COVER 58POL. PINS 2,5MM² 202701.62 1 256018477.2 96% C 132 1098695 PLUG LONG WITH COVER 58POL. PINS 2,5MM² 180 180 7% F

133 1098708 LOKING WIRE 0,032"(0,812MM)360FT 202209.26 9 256220686.5 96% C 133 1098708 LOKING WIRE 0,032"(0,812MM)360FT 145 325 13% F

134 1085884 UNIVERSAL-MEASURING TRANSDUCER B WITH 2L 201926.82 9 256422613.3 96% C 134 1085884 UNIVERSAL-MEASURING TRANSDUCER B WITH 2L 108 433 17% F

135 1085476 PRESSURE RELIEF VALVE 250BAR Q95L/MIN 197359.13 6 256619972.4 96% C 135 1085476 PRESSURE RELIEF VALVE 250BAR Q95L/MIN 107 540 21% F

136 1100199 EVAPORATOR VENTILATOR D540/D500 194709.54 1 256814682 96% C 136 1100199 EVAPORATOR VENTILATOR D540/D500 80 620 24% F

137 1100140 INNER RING 190388.32 2 257005070.3 96% C 137 1100140 INNER RING 70 690 27% F

138 1085891 APPROXIMATION SWITCH WITH 2 METER CABLE/ 188196.56 8 257193266.8 96% C 138 1085891 APPROXIMATION SWITCH WITH 2 METER CABLE/ 61 751 29% F

139 1085502 4-CHANNEL OPTOCOUPLER 185957.1 5 257379223.9 96% C 139 1085502 4-CHANNEL OPTOCOUPLER 50 801 31% F

140 1088115 LINK ROLLER BRACKET 184902.93 2 257564126.9 96% C 140 1088115 LINK ROLLER BRACKET 50 851 33% F

141 1097598 INNER RING 179651.94 10 257743778.8 96% C 141 1097598 INNER RING 40 891 35% F

142 1088113 AXLE FOR LINK ROLLER 175719.39 18 257919498.2 96% C 142 1088113 AXLE FOR LINK ROLLER 39 930 36% F

143 1085936 DC ISOLATING AMPLIFIER POWER SUPPLY 20-2 169839.09 6 258089337.3 96% C 143 1085936 DC ISOLATING AMPLIFIER POWER SUPPLY 20-2 36 966 38% F

144 1098664 KEY LOCK WASHER 158921.2 145 258248258.5 96% C 144 1098664 KEY LOCK WASHER 33 999 39% F

145 1100250 INSTALLATION SITUATION SENSORS 153604.66 1 258401863.2 96% C 145 1100250 INSTALLATION SITUATION SENSORS 32 1031 40% F

146 1093951 PANEL MOUNTED RECEPTACLE 37 POL, 152213.36 4 258554076.5 96% C 146 1093951 PANEL MOUNTED RECEPTACLE 37 POL, 32 1063 41% F

147 1093952 PANEL MOUNTED RECEPTACLE 47 POL, 151778.94 3 258705855.5 97% C 147 1093952 PANEL MOUNTED RECEPTACLE 47 POL, 29 1092 42% F

148 1085871 FREQUENCY CONVERTER ALTIVAR 312 380-500V 149763.63 4 258855619.1 97% C 148 1085871 FREQUENCY CONVERTER ALTIVAR 312 380-500V 27 1119 43% F

149 1093955 CYLINDER BUSHING 142761.36 20 258998380.4 97% C 149 1093955 CYLINDER BUSHING 27 1146 45% F

150 1097618 DISTANCE RING 215/195X15 141344.29 4 259139724.7 97% C 150 1097618 DISTANCE RING 215/195X15 22 1168 45% F

151 1085926 POWER SUPPLY FOR CAP RAIL MOUNTING WITHD 140720.09 3 259280444.8 97% C 151 1085926 POWER SUPPLY FOR CAP RAIL MOUNTING WITHD 22 1190 46% F

152 1088127 SWIVEL PART 140477.94 2 259420922.8 97% C 152 1088127 SWIVEL PART 22 1212 47% F

153 1093915 PRESSURE GAUGE 0-250BAR G1/2" 139780.91 5 259560703.7 97% C 153 1093915 PRESSURE GAUGE 0-250BAR G1/2" 22 1234 48% F

154 1088114 2/2-WAY POPPET VALVE 136881.02 3 259697584.7 97% C 154 1088114 2/2-WAY POPPET VALVE 21 1255 49% F

155 1100129 SPACER RING 135972 3 259833556.7 97% C 155 1100129 SPACER RING 20 1275 50% F

156 1085461 PRESSURE CONTROL VALVE 1,5-25BAR 126059.02 5 259959615.7 97% C 156 1085461 PRESSURE CONTROL VALVE 1,5-25BAR 20 1295 50% F

157 1098707 LOKING WIRE 0,051"(1,295MM)143FT 125607.8 11 260085223.5 97% C 157 1098707 LOKING WIRE 0,051"(1,295MM)143FT 20 1315 51% F

158 1102304 COUPLING COMPLETE ROTEX 123759.9 3 260208983.4 97% C 158 1102304 COUPLING COMPLETE ROTEX 20 1335 52% F

159 1085907 RUBBER PROTECTION CAP RED WITH MOUNTED P 120170.29 17 260329153.7 97% C 159 1085907 RUBBER PROTECTION CAP RED WITH MOUNTED P 20 1355 53% F

160 1097605 SHIM 115577.22 10 260444730.9 97% C 160 1097605 SHIM 20 1375 53% F
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161 1085877 ISOLATION AMPLIFIER 3 CHA. IN PHOENIX BO 113589.61 2 260558320.5 97% C 161 1085877 ISOLATION AMPLIFIER 3 CHA. IN PHOENIX BO 19 1394 54% F

162 1085946 FAULT CURRENT RELEASE FOR TMAX T1 4POL.R 112130 5 260670450.5 97% C 162 1085946 FAULT CURRENT RELEASE FOR TMAX T1 4POL.R 18 1412 55% F

163 1085463 VENTILATION FILTER 107986.02 8 260778436.6 97% C 163 1085463 VENTILATION FILTER 18 1430 56% F

164 1100080 O'RING 107548.26 3 260885984.8 97% C 164 1100080 O'RING 18 1448 56% F

165 1085899 REPEATER CURRENT CONVERTER FOR VOLTAGE/C 105668.87 3 260991653.7 97% C 165 1085899 REPEATER CURRENT CONVERTER FOR VOLTAGE/C 18 1466 57% F

166 1085900 TEMPERATURE-CONVERTER 2-CHAN. CURRENT OU 104909.39 2 261096563.1 97% C 166 1085900 TEMPERATURE-CONVERTER 2-CHAN. CURRENT OU 18 1484 58% F

167 1085512 TRANSFORMER ISOLATED BARRIER 103898.07 3 261200461.1 97% C 167 1085512 TRANSFORMER ISOLATED BARRIER 18 1502 58% F

168 1085923 THERMISTOR OVERLOAD RELAY 1 FEELER 1NC 1 102140.26 7 261302601.4 97% C 168 1085923 THERMISTOR OVERLOAD RELAY 1 FEELER 1NC 1 17 1519 59% F

169 1095111 JAW RETAINER 6,25“ – 7,75“ 101140.75 3 261403742.2 98% C 169 1095111 JAW RETAINER 6,25“ – 7,75“ 16 1535 60% F

170 1088107 SCREW IN-NIPPLE STRAIGHT G1/2" - 14X3/4" 100414.7 40 261504156.9 98% C 170 1088107 SCREW IN-NIPPLE STRAIGHT G1/2" - 14X3/4" 16 1551 60% F

171 1095084 LINE FILTER 94522.77 1 261598679.6 98% C 171 1095084 LINE FILTER 16 1567 61% F

172 1088125 RING HOLDING 93502.55 1 261692182.2 98% C 172 1088125 RING HOLDING 14 1581 61% F

173 1085484 LOWERING VALVE BRAKE 93371.83 5 261785554 98% C 173 1085484 LOWERING VALVE BRAKE 13 1594 62% F

174 1100185 WIRE TWIST TONG 91836.69 4 261877390.7 98% C 174 1100185 WIRE TWIST TONG 12 1606 62% F

175 1098718 CIRCUIT BREAKER TMAX T1C160 3POL. 100A 91771.07 1 261969161.8 98% C 175 1098718 CIRCUIT BREAKER TMAX T1C160 3POL. 100A 12 1618 63% F

176 1097602 SHIM 85406.15 10 262054567.9 98% C 176 1097602 SHIM 12 1630 63% F

177 1085433 INSERT FOR MUD FLAP 83644.02 6 262138211.9 98% C 177 1085433 INSERT FOR MUD FLAP 12 1642 64% F

178 1093895 PUMP SUPPORT 83217.01 1 262221428.9 98% C 178 1093895 PUMP SUPPORT 12 1654 64% F

179 1100165 JAW CLUTCH COUPLING 82506.6 2 262303935.5 98% C 179 1100165 JAW CLUTCH COUPLING 12 1666 65% F

180 1097606 SHIM 80904.05 7 262384839.6 98% C 180 1097606 SHIM 12 1678 65% F

181 1100135 SPACER RING 77702.24 2 262462541.8 98% C 181 1100135 SPACER RING 12 1690 66% F

182 1098710 CIRCUIT BREAKER NSX100HB1 3POL.,25A-50A 76481.35 1 262539023.2 98% C 182 1098710 CIRCUIT BREAKER NSX100HB1 3POL.,25A-50A 11 1701 66% F

183 1085435 O'RING 160,00X10,00MM 72NBR872 76457.62 29 262615480.8 98% C 183 1085435 O'RING 160,00X10,00MM 72NBR872 11 1712 67% F

184 1100184 WIRE TWIST TONG 75854.29 2 262691335.1 98% C 184 1100184 WIRE TWIST TONG 10 1722 67% F

185 1100258 ARRESTOR FOR IBOP 73799.63 1 262765134.7 98% C 185 1100258 ARRESTOR FOR IBOP 10 1732 67% F

186 1085902 PRESSURE GAUGE 0-25BAR G1/2'' BOTTOM Ø6 73299.4 8 262838434.1 98% C 186 1085902 PRESSURE GAUGE 0-25BAR G1/2'' BOTTOM Ø6 10 1742 68% F

187 1100160 HYDRAULIC HOSE 71000.5 4 262909434.6 98% C 187 1100160 HYDRAULIC HOSE 10 1752 68% F

188 1089100 SOCKET HAED CAP SCREW 70900.02 107 262980334.6 98% C 188 1089100 SOCKET HAED CAP SCREW 10 1762 68% F

189 1097611 SHIM 66733.1 7 263047067.7 98% C 189 1097611 SHIM 10 1772 69% F

190 1097613 O'RING 66705.93 7 263113773.7 98% C 190 1097613 O'RING 10 1782 69% F

191 1097601 SHIM 66341.73 10 263180115.4 98% C 191 1097601 SHIM 10 1792 70% F

192 1097600 SHIM 66341.72 10 263246457.1 98% C 192 1097600 SHIM 10 1802 70% F

193 1085956 PLATE SPRING 140,0X72,0X5,0 LO 9,0MM DIN 66273.11 32 263312730.2 98% C 193 1085956 PLATE SPRING 140,0X72,0X5,0 LO 9,0MM DIN 10 1812 70% F

194 1085471 PRESSURE CONTROL VALVE 35-210BAR 40L/MIN 65623.87 4 263378354.1 98% C 194 1085471 PRESSURE CONTROL VALVE 35-210BAR 40L/MIN 9 1821 71% F

195 1100159 HYDRAULIC HOSE 64545.28 4 263442899.4 98% C 195 1100159 HYDRAULIC HOSE 9 1830 71% F

196 1085486 CHECK VALVE 62439.52 2 263505338.9 98% C 196 1085486 CHECK VALVE 9 1839 71% F

197 1085468 CHECK VALVE 61993.05 3 263567332 98% C 197 1085468 CHECK VALVE 8 1847 72% F

198 1097621 DISTANCE RING 215/195X4,5 61599.75 2 263628931.7 98% C 198 1097621 DISTANCE RING 215/195X4,5 8 1855 72% F

199 1085930 CUBICLE FAN 230V,50/60HZ W323XH323XD155, 61512.75 4 263690444.5 98% C 199 1085930 CUBICLE FAN 230V,50/60HZ W323XH323XD155, 8 1863 72% F

200 1093917 SCREW IN-NIPPLE G1"-11X1-1/16"-12UN 60271.74 19 263750716.2 98% C 200 1093917 SCREW IN-NIPPLE G1"-11X1-1/16"-12UN 8 1871 73% F

201 1088128 SNAP RING 60074.45 4 263810790.6 98% C 201 1088128 SNAP RING 8 1879 73% F

202 1100142 FEY - RING 59717.12 2 263870507.8 98% C 202 1100142 FEY - RING 8 1887 73% F

203 1085935 HOSE LINE CONNECTION COUNTER BALANCE CYL 58096.55 4 263928604.3 98% C 203 1085935 HOSE LINE CONNECTION COUNTER BALANCE CYL 8 1895 74% F

204 1097607 SHIM 57788.61 5 263986392.9 98% C 204 1097607 SHIM 8 1903 74% F

205 1085940 HOSE LINE CONNECTION COUNTER BALANCE B-B 57605.18 2 264043998.1 99% C 205 1085940 HOSE LINE CONNECTION COUNTER BALANCE B-B 8 1911 74% F

206 1100175 AXLE 56190.73 2 264100188.8 99% C 206 1100175 AXLE 8 1919 75% F

207 1085934 HOSE LINE CONNECTION COUNTER BALANCE CYL 55557.57 3 264155746.4 99% C 207 1085934 HOSE LINE CONNECTION COUNTER BALANCE CYL 8 1927 75% F

208 1100119 KEY LOCK WASHER 55307.27 20 264211053.7 99% C 208 1100119 KEY LOCK WASHER 8 1935 75% F

209 1085941 HOSE LINE CONNECTION TANK P-BLOCK (MOTOR 54259.46 4 264265313.1 99% C 209 1085941 HOSE LINE CONNECTION TANK P-BLOCK (MOTOR 7 1942 75% F

210 1085904 ONE PHASE TRANSFORMER 500VA 600-690V+-5% 53829.8 4 264319142.9 99% C 210 1085904 ONE PHASE TRANSFORMER 500VA 600-690V+-5% 7 1949 76% F

211 1100154 HEXAGON HEAD SCREW 53828.88 18 264372971.8 99% C 211 1100154 HEXAGON HEAD SCREW 7 1956 76% F

212 1085924 HOSE LINE CONNECTION BLOCK (CLAMP)-BLOCK 52000.39 4 264424972.2 99% C 212 1085924 HOSE LINE CONNECTION BLOCK (CLAMP)-BLOCK 7 1963 76% F

213 1100247 O'RING 51814.09 5 264476786.3 99% C 213 1100247 O'RING 7 1970 77% F

214 1085965 HOSE LINE CONNECTION COUNTER BALANCE A-T 51607.65 3 264528393.9 99% C 214 1085965 HOSE LINE CONNECTION COUNTER BALANCE A-T 7 1977 77% F

215 1085909 TEMPERATURE SWITCH FOR BVSD +65°C CONTAC 49778.35 4 264578172.3 99% C 215 1085909 TEMPERATURE SWITCH FOR BVSD +65°C CONTAC 7 1984 77% F

216 1088121 PRESSURE GAUGE 48618.76 1 264626791.1 99% C 216 1088121 PRESSURE GAUGE 7 1991 77% F

217 1095078 O'RING 48026.65 13 264674817.7 99% C 217 1095078 O'RING 7 1998 78% F

218 1085466 ACCUMULATOR VOO,1L 47951.44 2 264722769.1 99% C 218 1085466 ACCUMULATOR VOO,1L 7 2005 78% F

219 1085951 HOSE LINE CONNECTION CLOSE IBOP-SWIVEL P 47717.76 4 264770486.9 99% C 219 1085951 HOSE LINE CONNECTION CLOSE IBOP-SWIVEL P 6 2011 78% F

220 1097609 SHIM 47666.5 5 264818153.4 99% C 220 1097609 SHIM 6 2017 78% F

221 1097610 SHIM 47666.5 5 264865819.9 99% C 221 1097610 SHIM 6 2023 79% F

222 1098701 CYLINDER DISTANCE PIECE 25X53X280MM 45915.64 4 264911735.5 99% C 222 1098701 CYLINDER DISTANCE PIECE 25X53X280MM 6 2029 79% F

223 1095105 HEXAGONAL HEAD SCREW 45374.1 33 264957109.6 99% C 223 1095105 HEXAGONAL HEAD SCREW 6 2035 79% F

224 1093919 SCREW IN-NIPPLE G3/4"-14X1-1/16"-12UN 43376.4 18 265000486 99% C 224 1093919 SCREW IN-NIPPLE G3/4"-14X1-1/16"-12UN 6 2041 79% F

225 1085475 RELIEF VALVE 43085.01 4 265043571.1 99% C 225 1085475 RELIEF VALVE 6 2047 80% F

226 1085955 CONTACTOR 7,5KW (230V COIL) 50/60HZ DILM 42455.81 8 265086026.9 99% C 226 1085955 CONTACTOR 7,5KW (230V COIL) 50/60HZ DILM 6 2053 80% F

227 1100218 ADJUSTABLE ELBOW SCREW JOINT 41492.46 2 265127519.3 99% C 227 1100218 ADJUSTABLE ELBOW SCREW JOINT 6 2059 80% F

228 1085939 HOSE LINE CONNECTION BLOCK CLAMP B-SWIVE 40531.46 2 265168050.8 99% C 228 1085939 HOSE LINE CONNECTION BLOCK CLAMP B-SWIVE 6 2065 80% F

229 1085938 HOSE LINE CONNECTION BLOCK CLAMP A-SWIVE 39863.66 2 265207914.4 99% C 229 1085938 HOSE LINE CONNECTION BLOCK CLAMP A-SWIVE 5 2070 80% F

230 1085932 HOSE LINE CONNECTION BLOCK MA4-PRESSURES 39781.14 3 265247695.6 99% C 230 1085932 HOSE LINE CONNECTION BLOCK MA4-PRESSURES 5 2075 81% M

231 1088117 ACCUMULATOR VOO,2L 39282.19 1 265286977.8 99% C 231 1088117 ACCUMULATOR VOO,2L 5 2080 81% M

232 1093902 SCREW IN-NIPPLE WITH PRESSURE GAUGE 39071.13 22 265326048.9 99% C 232 1093902 SCREW IN-NIPPLE WITH PRESSURE GAUGE 5 2085 81% M

233 1100123 THREADED SLEEVE 37297.06 1 265363346 99% C 233 1100123 THREADED SLEEVE 5 2090 81% M

234 1085957 HOSE LINE CONNECTION OPEN IBOP-SWIVEL PO 37024.58 3 265400370.5 99% C 234 1085957 HOSE LINE CONNECTION OPEN IBOP-SWIVEL PO 5 2095 81% M

235 1085481 FLOW CONTROL CHECK VALVE 36900.96 4 265437271.5 99% C 235 1085481 FLOW CONTROL CHECK VALVE 5 2100 82% M

236 1093956 VENTILATION VALVE VENT VALVE 36434.61 5 265473706.1 99% C 236 1093956 VENTILATION VALVE VENT VALVE 5 2105 82% M

237 1088108 SCREW IN-NIPPLE STRAIGHT G3/4" - 14X3/4" 36207.04 16 265509913.2 99% C 237 1088108 SCREW IN-NIPPLE STRAIGHT G3/4" - 14X3/4" 5 2110 82% M

238 1085893 EARTH LEAKAGE CIRCUIT BREAKER 2POL. (1P+ 36002.56 5 265545915.7 99% C 238 1085893 EARTH LEAKAGE CIRCUIT BREAKER 2POL. (1P+ 5 2115 82% M

239 1088126 THRUST RING 35830.88 2 265581746.6 99% C 239 1088126 THRUST RING 5 2120 82% M

240 1085482 PRESSURE CONTROL VALVE 35256.6 2 265617003.2 99% C 240 1085482 PRESSURE CONTROL VALVE 5 2125 83% M
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241 1085429 COUPLING M-14C / TKN=15NM 34705.52 5 265651708.7 99% C 241 1085429 COUPLING M-14C / TKN=15NM 5 2130 83% M

242 1085493 HOSE LINE CONNECTION BLOCK-BRAKE 34517.6 2 265686226.3 99% C 242 1085493 HOSE LINE CONNECTION BLOCK-BRAKE 5 2135 83% M

243 1100274 ADAPTER G3 FÜR HYDAC PRÜFVORRICHTUNG 34478.3 2 265720704.6 99% C 243 1100274 ADAPTER G3 FÜR HYDAC PRÜFVORRICHTUNG 4 2139 83% M

244 1098683 COUPLING COMPLETE ROTEX 28/28 25H7+38H7 33243.97 2 265753948.6 99% C 244 1098683 COUPLING COMPLETE ROTEX 28/28 25H7+38H7 4 2143 83% M

245 1085894 HOSE LINE CONNECTION PRESSURE RESERVOIR- 33167.62 2 265787116.2 99% C 245 1085894 HOSE LINE CONNECTION PRESSURE RESERVOIR- 4 2147 83% M

246 1088133 PLATE 32853.55 1 265819969.8 99% C 246 1088133 PLATE 4 2151 84% M

247 1085480 FLOW CONTROL VALVE 32663.33 1 265852633.1 99% C 247 1085480 FLOW CONTROL VALVE 4 2155 84% M

248 1085908 HOSE LINE CONNECTION NAC-CONTROL BLOCK D 31506.45 5 265884139.5 99% C 248 1085908 HOSE LINE CONNECTION NAC-CONTROL BLOCK D 4 2159 84% M

249 1100068 SHACKLE SWL 1,5TON 31335.69 6 265915475.2 99% C 249 1100068 SHACKLE SWL 1,5TON 4 2163 84% M

250 1085964 HOSE LINE CONNECTION BLOCK B2-PIPEHANDLE 30943.58 3 265946418.8 99% C 250 1085964 HOSE LINE CONNECTION BLOCK B2-PIPEHANDLE 4 2167 84% M

251 1085488 HOSE LINE CYLINDER RETRACT-SWIVEL PORT 2 29276.22 2 265975695 99% C 251 1085488 HOSE LINE CYLINDER RETRACT-SWIVEL PORT 2 4 2171 84% M

252 1085959 HOSE LINE CONNECTION BLOCK A6-SWIVEL POR 29229.48 3 266004924.5 99% C 252 1085959 HOSE LINE CONNECTION BLOCK A6-SWIVEL POR 4 2175 84% M

253 1085489 HOSE LINE CYLINDER EXTEND-SWIVEL PORT 3 29185.7 2 266034110.2 99% C 253 1085489 HOSE LINE CYLINDER EXTEND-SWIVEL PORT 3 4 2179 85% M

254 1085490 HOSE LINE BLOCK B5-SWIVEL PORT 3 29121.7 3 266063231.9 99% C 254 1085490 HOSE LINE BLOCK B5-SWIVEL PORT 3 4 2183 85% M

255 1100182 BOLT 28360.92 3 266091592.8 99% C 255 1100182 BOLT 4 2187 85% M

256 1093924 SCREW IN-NIPPLE WITH PRESSURE GAUGE 28358.96 6 266119951.8 99% C 256 1093924 SCREW IN-NIPPLE WITH PRESSURE GAUGE 4 2191 85% M

257 1085897 HOSE LINE CONNECTION NEUTRAL-ANGLE-CONTR 27808.02 4 266147759.8 99% C 257 1085897 HOSE LINE CONNECTION NEUTRAL-ANGLE-CONTR 4 2195 85% M

258 1085472 PILOT OPERATING CHECK VALVE 27703 2 266175462.8 99% C 258 1085472 PILOT OPERATING CHECK VALVE 4 2199 85% M

259 1085958 HOSE LINE CONNECTION TANK T-BLOCK (CLAMP 27532.68 2 266202995.5 99% C 259 1085958 HOSE LINE CONNECTION TANK T-BLOCK (CLAMP 4 2203 86% M

260 1085970 HOSE LINE CONNECTION TANK T-BLOCK (CLAMP 27469.02 2 266230464.5 99% C 260 1085970 HOSE LINE CONNECTION TANK T-BLOCK (CLAMP 4 2207 86% M

261 1085467 ACCUMULATOR VOO,2L 27399.19 1 266257863.7 99% C 261 1085467 ACCUMULATOR VOO,2L 4 2211 86% M

262 1085943 HOSE LINE CONNECTION SWIVEL PORT 2-VOLUM 27286.8 4 266285150.5 99% C 262 1085943 HOSE LINE CONNECTION SWIVEL PORT 2-VOLUM 4 2215 86% M

263 1093937 MANOMETER ADAPTER G1/4" FOR MINI 27225.29 6 266312375.8 99% C 263 1093937 MANOMETER ADAPTER G1/4" FOR MINI 4 2219 86% M

264 1100137 HEXAGON HEAD SCREW 27099.33 12 266339475.1 99% C 264 1100137 HEXAGON HEAD SCREW 4 2223 86% M

265 1100193 P.L.C. BASIC BACKPLANE 8 PLUG POSITIONS 27067.32 1 266366542.4 99% C 265 1100193 P.L.C. BASIC BACKPLANE 8 PLUG POSITIONS 4 2227 87% M

266 1085911 HOSE LINE CONNECTION CONTROL BLOCK T-NAC 26609.8 4 266393152.2 99% C 266 1085911 HOSE LINE CONNECTION CONTROL BLOCK T-NAC 4 2231 87% M

267 1085961 HOSE LINE CONNECTION BLOCK B4-SWIVEL POR 26532.89 3 266419685.1 99% C 267 1085961 HOSE LINE CONNECTION BLOCK B4-SWIVEL POR 4 2235 87% M

268 1085963 HOSE LINE CONNECTION BLOCK A2-PIPEHANDLE 26508.49 2 266446193.6 99% C 268 1085963 HOSE LINE CONNECTION BLOCK A2-PIPEHANDLE 4 2239 87% M

269 1085952 HOSE LINE CONNECTION BLOCK MP3-PRESSURES 26488.42 2 266472682 99% C 269 1085952 HOSE LINE CONNECTION BLOCK MP3-PRESSURES 4 2243 87% M

270 1085931 HOSE LINE CONNECTION BLOCK MB4-PRESSURES 26482.36 2 266499164.4 99% C 270 1085931 HOSE LINE CONNECTION BLOCK MB4-PRESSURES 4 2247 87% M

271 1085478 PRESSURE RELIEF VALVE 14-55BAR 26324.05 2 266525488.4 99% C 271 1085478 PRESSURE RELIEF VALVE 14-55BAR 4 2251 87% M

272 1085950 HOSE LINE CONNECTION BLOCK MA6-PRESSURES 26246.59 2 266551735 99% C 272 1085950 HOSE LINE CONNECTION BLOCK MA6-PRESSURES 4 2255 88% M

273 1085487 HOSE LINE CONNECTION BETWEEN CYLINDER 26073.07 2 266577808.1 99% C 273 1085487 HOSE LINE CONNECTION BETWEEN CYLINDER 4 2259 88% M

274 1085445 SEAL KIT 050/028 25974.34 2 266603782.4 99% C 274 1085445 SEAL KIT 050/028 4 2263 88% M

275 1093930 SCREW IN-NIPPLE G3/8"-19X9/16"-18UNF 25970.39 27 266629752.8 99% C 275 1093930 SCREW IN-NIPPLE G3/8"-19X9/16"-18UNF 4 2267 88% M

276 1085966 HOSE LINE CONNECTION BRAKE-PRESSURE SENS 25861.93 2 266655614.8 99% C 276 1085966 HOSE LINE CONNECTION BRAKE-PRESSURE SENS 4 2271 88% M

277 1085942 HOSE LINE CONNECTION TANK T-BLOCK (MOTOR 25696.93 2 266681311.7 99% C 277 1085942 HOSE LINE CONNECTION TANK T-BLOCK (MOTOR 4 2275 88% M

278 1095121 FLOW CONTROL VALVE 25477.52 2 266706789.2 100% C 278 1095121 FLOW CONTROL VALVE 4 2279 89% M

279 1093913 T-SCREWING 1-1/16"-12UN" 25451.68 7 266732240.9 100% C 279 1093913 T-SCREWING 1-1/16"-12UN" 4 2283 89% M

280 1093931 SCREW IN-NIPPLE G1/2"-14X3/4"-16UNF 25072.32 12 266757313.2 100% C 280 1093931 SCREW IN-NIPPLE G1/2"-14X3/4"-16UNF 4 2287 89% M

281 1085474 SHUT-OFF VALVE 24352.29 2 266781665.5 100% C 281 1085474 SHUT-OFF VALVE 4 2291 89% M

282 1085917 CIRCUIT BREAKER TMAX T1B160 4POL. 25A FI 24076.46 2 266805742 100% C 282 1085917 CIRCUIT BREAKER TMAX T1B160 4POL. 25A FI 4 2295 89% M

283 1093908 SCREW IN-NIPPLE G3/8"-19X3/4"-16UNF 23176.62 27 266828918.6 100% C 283 1093908 SCREW IN-NIPPLE G3/8"-19X3/4"-16UNF 3 2298 89% M

284 1085925 HOSE LINE CONNECTION BLOCK (CLAMP) T TOP 22703.85 2 266851622.4 100% C 284 1085925 HOSE LINE CONNECTION BLOCK (CLAMP) T TOP 3 2301 89% M

285 1088130 FITTING 22696.9 12 266874319.3 100% C 285 1088130 FITTING 3 2304 90% M

286 1098700 HEXAGON HEAD SCREW M16X55-8.8-A3A 22583.97 20 266896903.3 100% C 286 1098700 HEXAGON HEAD SCREW M16X55-8.8-A3A 3 2307 90% M

287 1098698 HEXAGON HEAD SCREW M20X50-8.8-A3A 22226.24 22 266919129.5 100% C 287 1098698 HEXAGON HEAD SCREW M20X50-8.8-A3A 3 2310 90% M

288 1093910 SCREW IN-NIPPLE G1/4"-19X7/16"-20UNF 22133.1 20 266941262.6 100% C 288 1093910 SCREW IN-NIPPLE G1/4"-19X7/16"-20UNF 3 2313 90% M

289 1085960 HOSE LINE CONNECTION BLOCK B6-SWIVEL POR 21985.1 2 266963247.7 100% C 289 1085960 HOSE LINE CONNECTION BLOCK B6-SWIVEL POR 3 2316 90% M

290 1095086 GASKET 21250.38 3 266984498.1 100% C 290 1095086 GASKET 3 2319 90% M

291 1085954 CONTACTOR 5,5KW (230V COIL) 50/60HZ DILM 21115.09 7 267005613.2 100% C 291 1085954 CONTACTOR 5,5KW (230V COIL) 50/60HZ DILM 3 2322 90% M

292 1098699 KEY LOCK WASHER 21,4X30,7X3,4MM 20835.72 61 267026448.9 100% C 292 1098699 KEY LOCK WASHER 21,4X30,7X3,4MM 3 2325 90% M

293 1085896 HOSE LINE CONNECTION NEUTRAL-ANGLE-CONTR 20290.87 3 267046739.8 100% C 293 1085896 HOSE LINE CONNECTION NEUTRAL-ANGLE-CONTR 3 2328 90% M

294 1093534 HEX SOKET HEAD SCREW W/BORE M16X60-8.8 20173.63 36 267066913.4 100% C 294 1093534 HEX SOKET HEAD SCREW W/BORE M16X60-8.8 3 2331 91% M

295 1100162 WIRE ROPE 20066.66 4 267086980.1 100% C 295 1100162 WIRE ROPE 3 2334 91% M

296 1093894 SLEEVE FOR ARRESTOR 19789.46 2 267106769.6 100% C 296 1093894 SLEEVE FOR ARRESTOR 3 2337 91% M

297 1085492 HOSE LINE CONNECTION BLOCK B3-LOCK B 19382.14 2 267126151.7 100% C 297 1085492 HOSE LINE CONNECTION BLOCK B3-LOCK B 3 2340 91% M

298 1085491 HOSE LINE CONNECTION BLOCK A3-LOCK A 19353.16 2 267145504.9 100% C 298 1085491 HOSE LINE CONNECTION BLOCK A3-LOCK A 3 2343 91% M

299 1085869 FRICTION BEARING WITH COLLAR 80/95/105-7 19061.65 1 267164566.5 100% C 299 1085869 FRICTION BEARING WITH COLLAR 80/95/105-7 3 2346 91% M

300 1093932 SCREW IN-NIPPLE G1/2"-14X9/16"-18UNF 18317.06 11 267182883.6 100% C 300 1093932 SCREW IN-NIPPLE G1/2"-14X9/16"-18UNF 3 2349 91% M

301 1100243 O'RING 54,0X3,0-80FKM/610 18229.47 1 267201113 100% C 301 1100243 O'RING 54,0X3,0-80FKM/610 3 2352 91% M

302 1093925 MANOMETER ADAPTER 1/2"BSPX1-1/16-12UN 17990.56 8 267219103.6 100% C 302 1093925 MANOMETER ADAPTER 1/2"BSPX1-1/16-12UN 3 2355 91% M

303 1098681 ADAPTER FOR CLAMP (REDUCER) 17868.95 4 267236972.5 100% C 303 1098681 ADAPTER FOR CLAMP (REDUCER) 3 2358 92% M

304 1098709 SEAL PH MOTOR 17715.1 1 267254687.6 100% C 304 1098709 SEAL PH MOTOR 3 2361 92% M

305 1093943 SCREW IN-NIPPLE STRAIGHT 1"BSPX1-1/16"- 17367.48 6 267272055.1 100% C 305 1093943 SCREW IN-NIPPLE STRAIGHT 1"BSPX1-1/16"- 3 2364 92% M

306 1085962 HOSE LINE CONNECTION BLOCK A4-SWIVEL POR 17012.25 2 267289067.4 100% C 306 1085962 HOSE LINE CONNECTION BLOCK A4-SWIVEL POR 3 2367 92% M

307 1088109 SCREW IN-NIPPLE STRAIGHT 17005.06 8 267306072.4 100% C 307 1088109 SCREW IN-NIPPLE STRAIGHT 3 2370 92% M

308 1093909 SCREW IN-NIPPLE G3/8"-19X9/16"-18UNF 16408.86 18 267322481.3 100% C 308 1093909 SCREW IN-NIPPLE G3/8"-19X9/16"-18UNF 3 2373 92% M

309 1100098 KEY LOCK WASHER 16054.06 22 267338535.4 100% C 309 1100098 KEY LOCK WASHER 3 2376 92% M

310 1085922 HOSE LINE CONNECTION NAC-CONTROL BLOCK T 16047.08 3 267354582.4 100% C 310 1085922 HOSE LINE CONNECTION NAC-CONTROL BLOCK T 3 2379 92% M

311 1098711 DISCONNECTOR SWITCH 63A,3POL. (N1-63) 15526.26 1 267370108.7 100% C 311 1098711 DISCONNECTOR SWITCH 63A,3POL. (N1-63) 3 2382 93% M

312 1100170 HEXAGON HEAD SCREW 15510.25 3 267385618.9 100% C 312 1100170 HEXAGON HEAD SCREW 3 2385 93% M

313 1085520 CANOPEN COMMUNICATION CARD DAISY CHAIN 15422.25 4 267401041.2 100% C 313 1085520 CANOPEN COMMUNICATION CARD DAISY CHAIN 3 2388 93% M

314 1100271 HEXAGON HEAD SCREW 15294.59 22 267416335.8 100% C 314 1100271 HEXAGON HEAD SCREW 3 2391 93% M

315 1085967 CONTACTOR 3KW (230V COIL) 50/60HZ DILM7- 15214.21 7 267431550 100% C 315 1085967 CONTACTOR 3KW (230V COIL) 50/60HZ DILM7- 3 2394 93% M

316 1093920 CAP NUT 1-/16"-12UNX1/4"BSP TEST 14800.18 3 267446350.2 100% C 316 1093920 CAP NUT 1-/16"-12UNX1/4"BSP TEST 3 2397 93% M

317 1085440 O'RING 14622.14 4 267460972.3 100% C 317 1085440 O'RING 3 2400 93% M

318 1095128 PILOT OPERATING CHECK 14513.69 1 267475486 100% C 318 1095128 PILOT OPERATING CHECK 2 2402 93% M

319 1091481 CONNECTOR 14347.32 10 267489833.3 100% C 319 1091481 CONNECTOR 2 2404 93% M

320 1100108 HEXAGON HEAD SCREW 13304.48 8 267503137.8 100% C 320 1100108 HEXAGON HEAD SCREW 2 2406 93% M
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321 1085483 PRESSURE RELIEF VALVE 20-105BAR 12421.68 1 267515559.5 100% C 321 1085483 PRESSURE RELIEF VALVE 20-105BAR 2 2408 94% M

322 1085910 HOSE LINE CONNECTION CONTROL BLOCK P-NAC 12380.32 2 267527939.8 100% C 322 1085910 HOSE LINE CONNECTION CONTROL BLOCK P-NAC 2 2410 94% M

323 1093922 T-SCREWING 1-1/16"-12UN 12158.34 3 267540098.1 100% C 323 1093922 T-SCREWING 1-1/16"-12UN 2 2412 94% M

324 1100171 O'RING 11981.2 3 267552079.3 100% C 324 1100171 O'RING 2 2414 94% M

325 1088112 T-SCREWING 1-1/16"-12UN 11352.44 5 267563431.8 100% C 325 1088112 T-SCREWING 1-1/16"-12UN 2 2416 94% M

326 1093918 SCREW IN-NIPPLE G1/2"-14X7/8"-14UNF 11139.41 7 267574571.2 100% C 326 1093918 SCREW IN-NIPPLE G1/2"-14X7/8"-14UNF 2 2418 94% M

327 1085929 UNDERVOLTAGE RELEASE FOR NZM1(-4),N1(-4) 11135.15 1 267585706.3 100% C 327 1085929 UNDERVOLTAGE RELEASE FOR NZM1(-4),N1(-4) 2 2420 94% M

328 1085912 HOSE LINE CONNECTION CONTROL BLOCK PORT 10943.49 2 267596649.8 100% C 328 1085912 HOSE LINE CONNECTION CONTROL BLOCK PORT 2 2422 94% M

329 1100192 PLUG 40POL. 3M WITH 2 CONVERT CABLE 10773.63 1 267607423.5 100% C 329 1100192 PLUG 40POL. 3M WITH 2 CONVERT CABLE 2 2424 94% M

330 1093906 PIPING CONNECTION BLOCK MA 6 10642.12 1 267618065.6 100% C 330 1093906 PIPING CONNECTION BLOCK MA 6 2 2426 94% M

331 1093923 CONNECTING SOCKET T-FORM G1-G3 1-1/16"- 10466.53 2 267628532.1 100% C 331 1093923 CONNECTING SOCKET T-FORM G1-G3 1-1/16"- 2 2428 94% M

332 1100136 HEXAGON HEAD SCREW 10227.07 12 267638759.2 100% C 332 1100136 HEXAGON HEAD SCREW 2 2430 94% M

333 1093905 SCREW IN-NIPPLE G1/2"-14X9/16"-18UNF 10018.08 6 267648777.3 100% C 333 1093905 SCREW IN-NIPPLE G1/2"-14X9/16"-18UNF 2 2432 94% M

334 1093914 STEEL GASKET FOR GAUGE CONNECTION R1/2" 9889.02 3 267658666.3 100% C 334 1093914 STEEL GASKET FOR GAUGE CONNECTION R1/2" 2 2434 95% M

335 1093897 SCREW IN-NIPPLE 1/2"BSPX3/4"-16UNF 9317.1 6 267667983.4 100% C 335 1093897 SCREW IN-NIPPLE 1/2"BSPX3/4"-16UNF 2 2436 95% M

336 1100124 MAGNET - PIPE PLUG 9281.19 1 267677264.6 100% C 336 1100124 MAGNET - PIPE PLUG 2 2438 95% M

337 1093934 T-SCREWING 9/16"-18UNFX 9266.87 4 267686531.4 100% C 337 1093934 T-SCREWING 9/16"-18UNFX 2 2440 95% M

338 1093936 ELBOW 90-9/16"-18UNFX9/16"-18UNF 8780.3 7 267695311.7 100% C 338 1093936 ELBOW 90-9/16"-18UNFX9/16"-18UNF 2 2442 95% M

339 1100132 KEY LOCK WASHER 8742.89 4 267704054.6 100% C 339 1100132 KEY LOCK WASHER 2 2444 95% M

340 1100120 RETAINER 8715.15 1 267712769.8 100% C 340 1100120 RETAINER 2 2446 95% M

341 1100138 HEXAGON HEAD SCREW 8612.18 2 267721382 100% C 341 1100138 HEXAGON HEAD SCREW 2 2448 95% M

342 1100126 HEXAGON HEAD SCREW 8597.78 8 267729979.7 100% C 342 1100126 HEXAGON HEAD SCREW 2 2450 95% M

343 1093899 ELBOW 90-3/4"-16UNFX3/4"-16UNF 8498.71 4 267738478.5 100% C 343 1093899 ELBOW 90-3/4"-16UNFX3/4"-16UNF 2 2452 95% M

344 1093896 SCREW IN-NIPPLE STRAIGHT M18X1,5 8304.13 10 267746782.6 100% C 344 1093896 SCREW IN-NIPPLE STRAIGHT M18X1,5 2 2454 95% M

345 1093911 REDUCING FITTING G1-1/2"MALEXG1"FEMALE 8273.9 4 267755056.5 100% C 345 1093911 REDUCING FITTING G1-1/2"MALEXG1"FEMALE 2 2456 95% M

346 1098672 COTTER PIN 8074.44 180 267763130.9 100% C 346 1098672 COTTER PIN 2 2458 95% M

347 1093928 CAP NUT 9/16"-18UNFX1/4"BSP TEST 7736.14 4 267770867.1 100% C 347 1093928 CAP NUT 9/16"-18UNFX1/4"BSP TEST 2 2460 96% R

348 1100148 HEXAGON HEAD SCREW 7709.82 8 267778576.9 100% C 348 1100148 HEXAGON HEAD SCREW 2 2462 96% R

349 1100146 KEY LOCK WASHER 7680.7 12 267786257.6 100% C 349 1100146 KEY LOCK WASHER 2 2464 96% R

350 1095100 COTTER PIN 7676.54 50 267793934.1 100% C 350 1095100 COTTER PIN 2 2466 96% R

351 1100158 HEX SOCKET HEAD SCREW 7348.61 10 267801282.7 100% C 351 1100158 HEX SOCKET HEAD SCREW 2 2468 96% R

352 1093904 SCREW IN-NIPPLE G1/4"-19X9/16"-18UNF 7318.82 9 267808601.6 100% C 352 1093904 SCREW IN-NIPPLE G1/4"-19X9/16"-18UNF 2 2470 96% R

353 1098680 ADAPTER FOR CLAMP 6885.38 4 267815486.9 100% C 353 1098680 ADAPTER FOR CLAMP 2 2472 96% R

354 1085870 AUXILIARY CONTACT MODULE 1NO/1NC (DILM32 6706.24 12 267822193.2 100% C 354 1085870 AUXILIARY CONTACT MODULE 1NO/1NC (DILM32 2 2474 96% R

355 1088106 SCREW IN-NIPPLE STRAIGHT 9/16" - 6521.3 16 267828714.5 100% C 355 1088106 SCREW IN-NIPPLE STRAIGHT 9/16" - 2 2476 96% R

356 1093935 ELBOW 90-3/8"-BSPX9/16"-18UNF 6467 3 267835181.5 100% C 356 1093935 ELBOW 90-3/8"-BSPX9/16"-18UNF 2 2478 96% R

357 1098697 KEY LOCK WASHER 13,0X19,5X2,5MM 6324.92 21 267841506.4 100% C 357 1098697 KEY LOCK WASHER 13,0X19,5X2,5MM 2 2480 96% R

358 1100101 PIPE PLUG 6191.73 1 267847698.1 100% C 358 1100101 PIPE PLUG 2 2482 96% R

359 1085506 MOTOR PROTECTION SWITCH 2,50-4,00A PKZM0 5527.26 1 267853225.4 100% C 359 1085506 MOTOR PROTECTION SWITCH 2,50-4,00A PKZM0 2 2484 97% R

360 1100105 O'RING 5465.64 3 267858691 100% C 360 1100105 O'RING 2 2486 97% R

361 1100173 CIRCLIP / RETAINING RING A117X4; DIN 47 5294.28 3 267863985.3 100% C 361 1100173 CIRCLIP / RETAINING RING A117X4; DIN 47 2 2488 97% R

362 1093927 COUPLING SOCKET DN12 SIZE:8 G1/2"FEMALE 5192.08 2 267869177.4 100% C 362 1093927 COUPLING SOCKET DN12 SIZE:8 G1/2"FEMALE 2 2490 97% R

363 1093898 T-SCREWING 3/4"-16UNFX3 5168.21 2 267874345.6 100% C 363 1093898 T-SCREWING 3/4"-16UNFX3 2 2492 97% R

364 1093912 ELBOW 90-1-1/16"-12UNX1-1/16"-12UN 5123.56 2 267879469.2 100% C 364 1093912 ELBOW 90-1-1/16"-12UNX1-1/16"-12UN 2 2494 97% R

365 1100102 KEY LOCK WASHER 4916.68 10 267884385.8 100% C 365 1100102 KEY LOCK WASHER 2 2496 97% R

366 1098712 SENSOR MODULE BTR NETCOM SMM-E16 230V AC 4895.87 1 267889281.7 100% C 366 1098712 SENSOR MODULE BTR NETCOM SMM-E16 230V AC 2 2498 97% R

367 1095112 HEXAGON HEAD SCREW 4886.27 12 267894168 100% C 367 1095112 HEXAGON HEAD SCREW 2 2500 97% R

368 1100118 O'RING 4783.05 3 267898951 100% C 368 1100118 O'RING 2 2502 97% R

369 1095114 COTTER PIN 4657.4 108 267903608.4 100% C 369 1095114 COTTER PIN 2 2504 97% R

370 1095107 COTTER PIN 4554.97 80 267908163.4 100% C 370 1095107 COTTER PIN 2 2506 97% R

371 1098671 COTTER PIN 4485.8 50 267912649.2 100% C 371 1098671 COTTER PIN 2 2508 97% R

372 1098679 PLUG CABLE 4399.19 2 267917048.4 100% C 372 1098679 PLUG CABLE 2 2510 98% R

373 1088119 SCREW VARCO TDS 4378.37 1 267921426.8 100% C 373 1088119 SCREW VARCO TDS 2 2512 98% R

374 1098663 HEXAGON HEAD SREW 4154.14 4 267925580.9 100% C 374 1098663 HEXAGON HEAD SREW 2 2514 98% R

375 1100232 THREADED EXTENSION 4097.13 1 267929678 100% C 375 1100232 THREADED EXTENSION 2 2516 98% R

376 1093900 T-SCREWING 7/16"-20UNFX 4080.75 2 267933758.8 100% C 376 1093900 T-SCREWING 7/16"-20UNFX 2 2518 98% R

377 1100163 WIRE ROPE 4028.05 1 267937786.8 100% C 377 1100163 WIRE ROPE 2 2520 98% R

378 1100246 O'RING 3990 3 267941776.8 100% C 378 1100246 O'RING 2 2522 98% R

379 1098670 COTTER PIN 4,0X28-ST-A3A GALVANISED 3985.29 70 267945762.1 100% C 379 1098670 COTTER PIN 4,0X28-ST-A3A GALVANISED 2 2524 98% R

380 1100150 HEXAGON HEAD SCREW 3533.87 4 267949296 100% C 380 1100150 HEXAGON HEAD SCREW 2 2526 98% R

381 1098696 HEXAGON HEAD SCREW M12X60-8.8-A3A 3509.06 18 267952805 100% C 381 1098696 HEXAGON HEAD SCREW M12X60-8.8-A3A 2 2528 98% R

382 1093903 CAP NUT 7/16"-20UNFX1/4"BSP TEST 3507.19 2 267956312.2 100% C 382 1093903 CAP NUT 7/16"-20UNFX1/4"BSP TEST 2 2530 98% R

383 1093916 CONNECTOR 3/4"-16UNFX9/16"-18UNF 3247.36 2 267959559.6 100% C 383 1093916 CONNECTOR 3/4"-16UNFX9/16"-18UNF 1 2531 98% R

384 1093532 DISK 3195.16 20 267962754.8 100% C 384 1093532 DISK 1 2532 98% R

385 1100230 PIPE CLAMP 3195.09 1 267965949.8 100% C 385 1100230 PIPE CLAMP 1 2533 98% R

386 1100153 HEXAGON HEAD SCREW 3146.55 8 267969096.4 100% C 386 1100153 HEXAGON HEAD SCREW 1 2534 98% R

387 1098682 ADAPTER FOR CLAMP (SCREW AND NIPEL) 2963.53 4 267972059.9 100% C 387 1098682 ADAPTER FOR CLAMP (SCREW AND NIPEL) 1 2535 98% R

388 1100088 HEXAGON HEAD SCREW 2951.29 18 267975011.2 100% C 388 1100088 HEXAGON HEAD SCREW 1 2536 99% R

389 1100130 PAN HEAD SCREW 2872.46 3 267977883.7 100% C 389 1100130 PAN HEAD SCREW 1 2537 99% R

390 1098666 COTTER PIN 2,0 X 22-ST-A3A GALVANISED 2826.49 39 267980710.2 100% C 390 1098666 COTTER PIN 2,0 X 22-ST-A3A GALVANISED 1 2538 99% R

391 1093944 ELBOW 90-1/2"-BSPX1-1/16"-12UN 2718.53 1 267983428.7 100% C 391 1093944 ELBOW 90-1/2"-BSPX1-1/16"-12UN 1 2539 99% R

392 1098665 SLOTTER NUT M12-8-A3A GALVANISED DIN 935 2594.56 8 267986023.3 100% C 392 1098665 SLOTTER NUT M12-8-A3A GALVANISED DIN 935 1 2540 99% R

393 1100143 CYLINDRICAL PIN 2555.97 1 267988579.2 100% C 393 1100143 CYLINDRICAL PIN 1 2541 99% R

394 1093901 CONNECTOR 3/4"-16UNFX7/16"-20UNF 2538.68 2 267991117.9 100% C 394 1093901 CONNECTOR 3/4"-16UNFX7/16"-20UNF 1 2542 99% R

395 1100141 HEXAGON HEAD SCREW 2387.12 2 267993505 100% C 395 1100141 HEXAGON HEAD SCREW 1 2543 99% R

396 1100099 KEY LOCK WASHER 2291.89 4 267995796.9 100% C 396 1100099 KEY LOCK WASHER 1 2544 99% R

397 1100117 O'RING 1914.71 2 267997711.6 100% C 397 1100117 O'RING 1 2545 99% R

398 1093926 REDUCING FITTING G1"MALEXG1/2"FEMALE 1858.49 2 267999570.1 100% C 398 1093926 REDUCING FITTING G1"MALEXG1/2"FEMALE 1 2546 99% R

399 1098667 COTTER PIN 3,2X63-ST-A3A-GALVANISED 1821 32 268001391.1 100% C 399 1098667 COTTER PIN 3,2X63-ST-A3A-GALVANISED 1 2547 99% R

400 1093933 SCREW IN-NIPPLE G1/4"-19X9/16"-18UNF 1739.2 2 268003130.3 100% C 400 1093933 SCREW IN-NIPPLE G1/4"-19X9/16"-18UNF 1 2548 99% R

401 1100091 SEAL 1699.18 1 268004829.5 100% C 401 1100091 SEAL 1 2549 99% R

402 1100245 O'RING 1698.11 3 268006527.6 100% C 402 1100245 O'RING 1 2550 99% R

403 1100167 O'RING 1697.79 3 268008225.4 100% C 403 1100167 O'RING 1 2551 99% R

404 1098673 COTTER PIN 1552.46 12 268009777.9 100% C 404 1098673 COTTER PIN 1 2552 99% R

405 1093921 CROSS 1-1/16"-12UN/JIC 1545.54 2 268011323.4 100% C 405 1093921 CROSS 1-1/16"-12UN/JIC 1 2553 99% R

406 1098668 COTTER PIN 2,0X20-ST-A3A GALVANISED 1482.04 20 268012805.4 100% C 406 1098668 COTTER PIN 2,0X20-ST-A3A GALVANISED 1 2554 99% R

407 1093945 DUST PROTECTION CAP DN12 PVC 1368.25 2 268014173.7 100% C 407 1093945 DUST PROTECTION CAP DN12 PVC 1 2555 99% R

408 1100069 HEXAGON HEAD SCREW 1328.72 14 268015502.4 100% C 408 1100069 HEXAGON HEAD SCREW 1 2556 99% R

409 1100152 HEXAGON HEAD SCREW 1283.59 4 268016786 100% C 409 1100152 HEXAGON HEAD SCREW 1 2557 99% R

410 1093536 HEX HEAD SCREW W/BORE M12X25-8.8-A3A.GAL 1219.3 4 268018005.3 100% C 410 1093536 HEX HEAD SCREW W/BORE M12X25-8.8-A3A.GAL 1 2558 99% R

411 1093941 PIPING CONNECTION NAC-CONTROL 1062.27 1 268019067.6 100% C 411 1093941 PIPING CONNECTION NAC-CONTROL 1 2559 99% R

412 1100131 HEXAGON HEAD SCREW 957.62 1 268020025.2 100% C 412 1100131 HEXAGON HEAD SCREW 1 2560 99% R

413 1100147 O'RING 936.28 1 268020961.5 100% C 413 1100147 O'RING 1 2561 99% R

414 1100070 HEXAGON NUT 910.14 8 268021871.6 100% C 414 1100070 HEXAGON NUT 1 2562 100% R

415 1100229 PIPE CLAMP 717.66 1 268022589.3 100% C 415 1100229 PIPE CLAMP 1 2563 100% R

416 1098669 COTTER PIN 5,0X45-ST-A3A GALVANISED 620.99 10 268023210.3 100% C 416 1098669 COTTER PIN 5,0X45-ST-A3A GALVANISED 1 2564 100% R

417 1100127 SEAL RING 617.79 1 268023828 100% C 417 1100127 SEAL RING 1 2565 100% R

418 1100071 SAFETY LOCKNUT 615.63 7 268024443.7 100% C 418 1100071 SAFETY LOCKNUT 1 2566 100% R

419 1093531 HEGSAGON NUT 602.91 16 268025046.6 100% C 419 1093531 HEGSAGON NUT 1 2567 100% R

420 1098674 COTTER PIN 539.36 6 268025585.9 100% C 420 1098674 COTTER PIN 1 2568 100% R

421 1095104 HEXAGONAL HEAD SCREW 510.55 1 268026096.5 100% C 421 1095104 HEXAGONAL HEAD SCREW 1 2569 100% R

422 1100096 STRAIGHT PIN 20X36 M6-STEEL-DIN7/ISO2338 483.35 2 268026579.8 100% C 422 1100096 STRAIGHT PIN 20X36 M6-STEEL-DIN7/ISO2338 1 2570 100% R

423 1100479 RETAINING RING A115XA, DIN471 477.9 1 268027057.7 100% C 423 1100479 RETAINING RING A115XA, DIN471 1 2571 100% R

424 1100065 HEX SOCKET HEAD SCREW 359.04 4 268027416.8 100% C 424 1100065 HEX SOCKET HEAD SCREW 1 2572 100% R

425 1100097 KEY LOCK WASHER 352.11 4 268027768.9 100% C 425 1100097 KEY LOCK WASHER 1 2573 100% R

426 1098705 WASHER 165.92 4 268027934.8 100% C 426 1098705 WASHER 1 2574 100% R



 

 
 

 ملخص

تتضمن خطة إدارة المخزون تخطيط قطع الغيار وتحديد العناصر المراد تخزينها وتجديدها تلقائيًا ، وكل ذلك يساهم في 

 تحسين سياسة إدارة المخزون في الشركة.

 الإنتاج ويمكن أن يكون مكلفًا.يمكن أن يؤثر أي نقص مطول في المخزون على نشاط أداة 

لتحديد التناقضات الموجودة وفهم أسبابها والتفكير في خطة  ENAFORتهدف هذه الدراسة إلى تحليل مخزون شركة 

 عمل يتم تنفيذها لتحسين التخطيط لاحتياجات الصيانة.

( لنوعين من 2623-2618دخول وخروج المخزون على مدى عدة سنوات ) ةلتحقيق هذا الهدف ، استخدمنا تاريخ حرك

حالة  المخزون من حيث  تتبعنا. Canrig Top Drive Type 8035و  Bentec Top Drive Td-500-Htالمعدات: 

قسيم . كان التABCالكمية باستخدام أدوات دعم القرار مثل مخطط هيكل السمكة ، وتطبيق طريقة كذلك والمالية القيمة 

 الاستهلاك مفيداً ومثمرًا للغاية. تواترعلى معيار  المعتمد ABC / FMRبواسطة مصفوفة 

، مخطط السبب  ABC / FMRمصفوفة ،  ABC: المخزون ، إدارة المخزون ، قطع الغيار ، طريقة مفتاحيةالكلمات ال

 .Top driveوالنتيجة ، 

 

 
Résumé 

Le plan de gestion des stocks comprend la planification des pièces de rechange et l'identification des 

éléments à stocker et à réapprovisionner automatiquement, tous ces éléments contribuent à améliorer 

la politique de gestion des stocks de l'entreprise. Toute pénurie prolongée de stocks peut avoir des 

répercussions sur l'activité de l'outil de production et peut être coûteuse. 

Cette étude vise à analyser les stocks de l'entreprise ENAFOR, à identifier les contradictions 

existantes, à comprendre leurs causes et à réfléchir à un plan d'action à mettre en œuvre pour 

améliorer la planification des besoins en maintenance. 

Pour atteindre cet objectif, nous avons utilisé l'historique des mouvements d’entrée et de sortie de 

stocks sur une période de plusieurs années (2018-2023) pour deux types d’équipements : le Bentec 

Top Drive Td-500-Ht et le Canrig Top Drive Type 8035. Nous avons examiné l'état et l’évolution des 

stocks en valeurs et en quantité en utilisant des outils d'aide à la décision tels que le diagramme 

d'Ishikawa, l'application de la méthode ABC. La segmentation par la matrice   ABC/FMR se basant 

sur le critère de fréquence de consommation était très utile, et fructueuse.  

Mots clés: Stocks, Gestion de stocks, pièces de rechange, Méthode ABC, matrice ABC/FMR, 

Diagramme cause-effet, Top drive. 

 

Summary 

The inventory management plan includes the planning of spare parts and the identification of items to 

be stocked and automatically replenished, all of these contribute to improving the inventory 

management policy of the company. 

Any prolonged shortage of inventory can impact production tool activity and can be costly. 

This study aims to analyze the stocks of the ENAFOR company, to identify the existing 

contradictions, to understand their causes and to reflect on an action plan to be implemented to 

improve the planning of maintenance needs. 

To achieve this objective, we used the history of stock entry and exit movements over a period of 

several years (2018-2023) for two types of equipment: the Bentec Top Drive Td-500-Ht and the 

Canrig Top Drive Type 8035. We reviewed the status and trend of inventory in value and quantity 

using decision support tools such as fishbone diagram, application of ABC method. Segmentation by 

the ABC/FMR matrix based on the frequency of consumption criterion was very useful and fruitful. 

Keywords: Stocks, Stock management, spare parts, ABC method, ABC/FMR matrix, Cause-effect 

diagram, Top drive. 

 

 


