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Introduction générale

Dans un contexte mondial marqué par la raréfaction des ressources, la montée des exi-
gences environnementales et la nécessité de réduire les cotits dexploitation, la question de
I'efficacité énergétique occupe une place centrale dans les préoccupations des entreprises
industrielles. En Algérie, cette réalité est particulierement dominante dans le secteur stra-
tégique des hydrocarbures, ou la dépendance aux énergies fossiles et les fluctuations des
marchés imposent aux opérateurs nationaux une adaptation constante de leurs pratiques.
Lentreprise NAFTAL, filiale du groupe SONATRACH et principal acteur dans la distri-
bution des produits pétroliers sur le territoire algérien, se trouve directement concernée
par cette dynamique. Avec un réseau logistique dense couvrant lensemble du territoire na-
tional, NAFTAL est un pilier de la sécurité énergétique nationale et un moteur essentiel
du tissu économique algérien.

Le Centre de Distribution de Remchi, situé dans la wilaya de Tlemcen, constitue lun des
maillons logistiques majeurs de NAFTAL. Ce centre assure la réception, le stockage et la
distribution de carburants dans louest du pays, et repose sur un systeme technique com-
plexe faisant appel a des équipements de pompage puissants et continuellement sollicités.
Toutefois, lanalyse menée au sein de cette structure a révélé une problématique critique :
une consommation excessive délectricité, principalement concentrée sur les plages horaires
de pointe et causée par une absence doptimisation dans le fonctionnement des stations de
pompage. Cette surconsommation, en plus dalourdir les charges dexploitation, accentue
lempreinte carbone du site et menace léquilibre économique du centre.

Dans ce cadre, le présent Projet de Fin dEtudes vise & proposer une stratégie damélioration
continue du processus de pompage, en mobilisant la méthodologie Lean Six Sigma, cette
approche sinscrit dans une logique doptimisation progressive et durable. Le cur de cette
démarche repose sur le cycle DMAIC Définir, Mesurer, Analyser, Innover, Controler qui
permet une résolution structurée et factuelle des problemes de performance.

Lapplication de cette méthode au Centre de Remchi a consisté, dans un premier temps,
a définir précisément les contours du probleme, en sappuyant sur les données de consom-
mation énergétique entre octobre 2024 et janvier 2025. Par la suite, une campagne de
mesure rigoureuse a permis de collecter et analyser les courants de démarrage, les durées
de fonctionnement et les horaires dutilisation des pompes, afin didentifier les écarts et les
dysfonctionnements. Lanalyse a mis en lumiére les causes racines de la surconsommation :
programmation inadaptée des cycles de pompage, absence dautomatisation, manque de
suivi en temps réel et décalage avec les plages tarifaires optimales.

Au-dela de 1étude technique, ce mémoire ambitionne également de démontrer que les outils
de la qualité industrielle peuvent sadapter aux spécificités des entreprises algériennes,
méme dans des contextes contraints, et générer des impacts positifs a court et moyen
terme. Il met en évidence limportance dune culture de la performance, basée sur lanalyse
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de données, la rigueur méthodologique et la mobilisation des équipes internes autour
dobjectifs communs.

Ce mémoire est structuré en trois chapitres principaux, présentés de la maniere suivante :

Chapitre 1 : Ce chapitre introduit les concepts théoriques liés a la qualité industrielle ,
avec un accent particulier sur la méthode Lean Six Sigma et le cycle DMAIC. 11 ex-
pose les concepts clés nécessaires a la compréhension de la démarche méthodologique
adoptée.

Chapitre 2 : Ce chapitre présente lentreprise NAFTAL, et plus particulierement le Centre
de Distribution de Remchi, en détaillant son fonctionnement, son organisation tech-
nique ainsi que les problématiques énergétiques identifiées au niveau des stations de
pompage.

Chapitre 3 : Ce dernier chapitre est consacré a lapplication pratique de la méthode
DMAIC sur le terrain. Il comprend la collecte et lanalyse des données, lidentification
des causes de surconsommation énergétique, la mise en uvre dactions damélioration,
ainsi que lévaluation des résultats obtenus en termes de performance énergétique.
Il se conclut par une synthese des résultats atteints, suivie de propositions de pers-
pectives damélioration en vue dactions futures.

Ce mémoire se termine par un conclusion générale récapitulant les résultats obtenus, les
enseignements tirés de lexpérience sur le terrain, ainsi que les perspectives damélioration
envisageables pour ancrer durablement la performance énergétique au cur de la stratégie
industrielle de NAFTAL.
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1.1 Introduction

Dans un environnement ou les entreprises doivent souvent se réinventer, il est important
d’améliorer les méthodes de travail pour étre plus efficaces, offrir une meilleure qualité et
augmenter les performances. Pour cela, plusieurs méthodes ont été créées. Parmi elles, le
LSS, qui combine le Lean et le Six Sigma, est tres utilisé dans I'industrie et les services.

Dans ce chapitre, nous allons d’abord expliquer ce qu’est le Lean, d’ou il vient, quels sont
ses objectifs et sur quels principes il repose. Ensuite, nous présenterons la méthode Six
Sigma, qui permet de mieux comprendre, analyser et améliorer les processus grace a une
approche bien structurée appelée DMAIC.

Apres avoir vu ces deux méthodes séparément, nous parlerons de leur combinaison : le
LSS. Cette approche permet de profiter des avantages des deux méthodes en méme temps
pour obtenir de meilleurs résultats.

Enfin, nous terminerons ce chapitre par une vue d’ensemble de I'utilisation du LSS dans
différents domaines et les tendances actuelles autour de cette méthode.

1.2 LEAN

Le Lean est aujourdhui au cur des stratégies damélioration continue des organisations.
Avant den explorer les origines, il convient den comprendre les fondements essentiels.

1.2.1 Les origines du Lean

Le Lean est une approche de gestion et dorganisation qui vise a améliorer la performance
des entreprises en réduisant le gaspillage et en optimisant les processus [3]. Son objectif
principal est de maximiser la valeur apportée aux clients tout en utilisant efficacement
les ressources disponibles. Mais pour bien comprendre cette méthode, il est essentiel de
revenir a ses origines.

Lorigine du Lean remonte au systéme de production Toyota (TPS - Toyota Production
System), développé au Japon apres la Seconde Guerre mondiale [12]. Face & un manque de
ressources et une concurrence croissante, Toyota a dii inventer un modele de production
plus efficace que les méthodes traditionnelles utilisées aux Etats-Unis et en Europe. Cest
Taiichi Ohno, ingénieur chez Toyota, qui a joué un réle clé dans la mise en place de ce
systeme [13]. Il sest inspiré de plusieurs sources, notamment le fordisme et le taylorisme,
qui cherchaient a standardiser et optimiser le travail, ainsi que le systeme de supermarché
de Toyota, qui a permis de mieux gérer les stocks en adoptant un mode de production a
la demande (Just-in-Time)[14] . De plus, la culture japonaise du Kaizen a joué un role
fondamental en encourageant lamélioration continue & tous les niveaux de lentreprise [15]

Le Lean a commencé a étre étudié et formalisé en dehors du Japon dans les années 1980-
1990. Une étude du Massachusetts Institute of Technology (MIT) a comparé lefficacité
de lindustrie automobile japonaise avec celles des Etats-Unis et de IEurope[16] . Cette
étude, basée sur 50 criteres de performance, a mis en évidence la supériorité du systéme
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de production Toyota. Les chercheurs ont alors utilisé le terme "Lean Manufacturing'
pour désigner ce modele innovant [16]. En 1990, la publication du livre The Machine
That Changed the World de James P. Womack, Daniel T. Jones et Daniel Roos a permis
au Lean de gagner en reconnaissance et détre adopté dans divers secteurs au-dela de
lautomobile, contribuant ainsi & la diffusion de ses principes a léchelle mondiale[17] .

Depuis sa création, le Lean a évolué et sest adapté a de nombreux secteurs dactivité,
tels que la santé, la logistique, linformatique et les services[18] . Cependant, certaines
versions modernes du Lean mettent davantage laccent sur loptimisation des processus et
la réduction des coitits, en oubliant parfois un aspect essentiel de son origine : le role du
management et de limplication des équipes dans lamélioration continue [19].

Le Lean est né de la volonté de Toyota daméliorer son systéme de production pour rester
compétitif. Son succes repose sur une approche axée sur lamélioration continue, 1élimi-
nation des gaspillages et limplication des employés[19] . Devenu une référence mondiale,
il continue dévoluer et dinspirer de nombreuses entreprises cherchant a améliorer leur
efficacité et leur compétitivité [20] .

1.2.2 Lean management

Le Lean Management, pris au sens littéral, est la gestion des n déchets z, qui permet
doptimiser le processus des organisations en identifiant et en supprimant linutile [21] .
Le Lean Management se définit par des pratiques de flexibilité de loffre et defficience du
management des ressources des organisations [22].

Le Lean Management est une méthode de gestion des entreprises qui suppose une adap-
tation au marché actuel, via des alternances organisationnelles et fonctionnelles. Le cur
de la gestion allégée est lacte de polir lentreprise grace aux changements de sa politique,
notamment en ce qui concerne ses actifs et ses modes de management.

De plus, le Lean Management se concentre sur la formation professionnelle et la formation
du personnel, les attitudes ainsi que le maintien de relations publiques positives [23].

Dans la philosophie du Lean, lentreprise doit étre capable de produire le produit que veut
le client, au rythme ou il le demande, et ce produit doit étre congu de fagon a donner le
sourire au client.

Un processus damélioration : lamélioration, au sens Lean, ne consiste pas a transformer
le processus ou a déployer de nouvelles normes. Elle pourrait étre définie par le fait de
délivrer un meilleur service aux clients et a lentreprise, a un meilleur cotit, dans un meilleur
contexte managérial [24].

1.2.3 Lévolution du Lean Management

Lhistoire du Lean Management a évolué¢ au fil du temps grace a différentes méthodes
visant a améliorer la qualité et lefficacité. Le tableau suivant résume les principales étapes
de son développement, ainsi que les personnes et lieux importants qui y ont contribué.
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Période Evénement clé Contributeurs | Lieu Référence
principaux IEEE
Moyen Age | Développement de la res- | Artisans et cor- | Europe [25]
ponsabilité personnelle pour | porations
la qualité dans les entre-
prises.
1910 Introduction de lanalyse | Frederick Tay- | Etats-Unis | [26]
scientifique du travail et du | lor, Henry Ford
travail a la chaine.
1920 Développement de la garan- | Walter ~ Shew- | Etats-Unis | [27]
tie statistique de la qualité. | hart
1930 Début des essais de plani- | Ronald Fisher Etats-Unis | [28]
fication statistique dans la
production.
1940 Introduction du travail en | Kurt Lewin Etats-Unis | [29]
groupe pour améliorer leffi-
cacité organisationnelle.
1950 Accord entre entreprises et | Eiji Toyoda, | Japon [30]
syndicats. Développement | Taiichi Ohno
du Toyota  Production
System (TPS), base du
Lean.
1960 Déploiement du Kanban | W. Edwards | Japon [31],[32]
(Juste-a-temps). Début du | Deming, Joseph
Total Quality Management | Juran,  Taiichi
(TQM). Ohno
1970 Expansion du Lean avec | Ingénieurs et | Japon [31]
lintroduction de sept nou- | managers indus-
veaux outils pour laméliora- | triels
tion continue.
1980 Adoption du Lean par lin- | MIT, Toyota Japon, [33]
dustrie automobile occiden- Etats-
tale, intégration du TPM et Unis,
expansion mondiale. Europe
1990 Le Lean Management est of- | Womack, Jones | Monde en- | [34]
ficiellement reconnu comme | et Roos (MIT) | tier
modele de gestion global.
TABLE 1.1 — Histoire et Evolution du Lean Management
1.2.4 Les principaux outils du Lean Management

Dans cette partie, nous allons découvrir les outils du Lean Management. Ils permettent
de réduire les gaspillages, d’améliorer les processus et de rendre le travail plus efficace.

Chaque outil sera expliqué pour bien comprendre son role et son importance
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1.2.4.1 Le Lean concerne gaspillage

Taiichi Ohno et son équipe ont remarqué que dans toute activité qui crée de la valeur,
il existe également des actions qui prennent du temps, consomment des ressources et
génerent des cotits, sans pour autant apporter de valeur ajoutée. Ces pertes, appelées
"gaspillages", sont regroupées en sept catégories, comme illustré dans la Figure 1.1. [3]

Piéces
défectueuses Surproduction

Mouvements .
inutiles Eﬁo —> Temps dattente
0.0
AN
Processus \L Transports

inefficaces

Stocks inutiles

FIGURE 1.1 — Les 7 types de gaspillage selon le Lean Management

Taiichi Ohno considérait la surproduction comme le pire des gaspillages, car elle entraine
souvent tous les autres. Il savait aussi quil existait plus de sept types de gaspillages, mais
malgré plusieurs essais pour ajouter de nouvelles catégories, les sept originales restent
les plus pertinentes. Cependant, un huitieme gaspillage est aujourdhui reconnu : ne pas
utiliser pleinement les compétences et les idées des employés. Cela revient a ignorer leur
expérience et leur créativité, comme si seuls certains pouvaient réfléchir au travail pen-
dant que dautres devaient simplement lexécuter, une vision dérivée du taylorisme. Les
gaspillages sont des pertes que lon peut éviter en les éliminant, ce qui explique pourquoi
les experts du Lean cherchent a les réduire au maximum.[3]

Toutefois, certaines actions sans valeur ajoutée, telles que le transport des matieres et
des pieces, restent nécessaires. Il est donc important, lors de 'analyse d’un processus,
d’évaluer chaque tache en suivant la logique illustrée dans la Figure 1.2.
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Tache

o

Optimiser Supprimer Réduire

FIGURE 1.2 — Comment traiter une tache dans une démarche Lean? [3]

Si une tache apporte de la valeur, il faut loptimiser en améliorant lutilisation des matieres
premieres, de lénergie ou de la main-duvre.

Si une tache napporte pas de valeur, il faut vérifier si elle peut étre supprimée grace aux
moyens et technologies disponibles.

Si cest possible, il faut léliminer pour économiser du temps et des ressources.

Si la tache ne peut pas étre supprimée, comme prendre un outil ou amener des matériaux,
il faut chercher a la rendre plus rapide, plus simple ou moins cotiteuse. [3]

1.2.4.2 Les 3M du Lean

Dans le cadre du Lean Management, loptimisation des processus repose sur lidentification
et la réduction de trois types de gaspillages connus sous le nom des 3M : Muda, Mura et
Muri. Le Muda représente toutes les activités qui consomment des ressources sans générer
de valeur ajoutée pour le client. Il se décline en sept formes de gaspillage, telles que la
surproduction, les stocks inutiles, les défauts ou encore les temps dattente. Lélimination
des Muda permet daméliorer lefficacité et la rentabilité des processus. Le Mura désigne les
irrégularités dans le flux de travail et la production. Un manque dharmonisation entraine
des déséquilibres, avec des périodes de surcharge et dinactivité qui affectent la producti-
vité. La réduction du Mura permet de stabiliser et duniformiser les opérations. Enfin, le
Muri correspond a la surcharge des employés ou des équipements, les poussant au-dela de
leurs capacités optimales. Cette situation génere de la fatigue, des erreurs, des pannes et
une usure prématurée des machines. Diminuer le Muri contribue a un environnement de
travail plus durable et efficace. [3]

La Figure 1.3 rappelle les trois facettes du gaspillage industriel : Muda, Mura, et Muri.
Le Muda représente les pertes causées par des stocks trop importants sur les convoyeurs,
des déplacements inutiles et des temps d’attente longs qui ralentissent la production sans
apporter de valeur. Le Mura correspond aux irrégularités dans le flux de production,
avec des variations dans les quantités de pieces et un chargement inégal des machines,
ce qui entraine des interruptions et des pertes de temps. Le Muri décrit la surcharge
quand on utilise trop les machines avec des charges lourdes, ou quand les camions sont
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trop chargés, ce qui peut abimer les équipements et augmenter les cotits de maintenance.
Réduire ces trois types de gaspillage permet d’améliorer 'efficacité et de mieux utiliser
les ressources. [3]

N

FIGURE 1.3 — Les Trois M du Lean : Muda, Muri, Mura [3]

1.2.4.3 5S

La méthode 5S est une technique japonaise utilisée dans les industries et les entreprises
pour améliorer lorganisation du travail, lefficacité et la productivité. Elle repose sur cing
principes fondamentaux, chacun commengant par la lettre "S" en japonais [35] :

58 Définition Objectif

SEIRI Elimination Réduire lencombrement en supprimant les
éléments inutiles.

SEITON Organisation | Disposer chaque objet a une place définie
pour éviter les pertes de temps.

SEISO Propreté Maintenir un environnement propre afin de
prévenir les anomalies.

SEIKETSU | Standardisation | Etablir des régles pour conserver lordre et la
propreté.

SHITSUKE Discipline Instaurer une rigueur pour garantir la péren-
nité des bonnes pratiques.

TABLE 1.2 — Les 5S : Principes, Définitions et Objectifs

1.2.4.4 Management Visuel

Le management visuel est un outil fondamental dans le cadre de I'implémentation des
méthodologies Lean Six Sigma. Il repose sur le principe de rendre I'information claire et
accessible a tous les membres d’une organisation, permettant ainsi de suivre 1’évolution
des processus, d’identifier rapidement les problemes, et de faciliter la prise de décision [36].
Le management visuel se décline sous plusieurs formes : tableaux de bord, indicateurs de
performance (KPI), affichages standards, etons de signalisation, et flux de travail visuels.

9
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L’objectif principal est de promouvoir la transparence et la communication efficace. Parry
et Turner ont indiqué que "lorsque l'information est visible, les équipes peuvent détecter les
anomalies et intervenir de maniere proactive, réduisant ainsi les gaspillages et optimisant
les cycles de production'[37]. Cette visibilité permet également de renforcer I'engagement
des employés en leur offrant une vision claire de leurs contributions a la performance
globale.

Dans le cadre du Lean Six Sigma, le management visuel contribue a ’application des
concepts de Juste-a-Temps (JAT) et de Kaizen, facilitant ainsi 'amélioration continue et
la réduction des variations de processus. L’intégration de tableaux Kanban, par exemple,
permet de visualiser les taches en cours, les goulots d’étranglement, et les taches terminées,
optimisant ainsi le flux de travail [38].

De plus, I'utilisation d’affichages visuels permet de maintenir I’alignement sur les objectifs
stratégiques de I'organisation tout en renforgant la culture de I'amélioration continue. Ceci
est essentiel dans les démarches Lean Six Sigma ou chaque membre de I'équipe doit étre
informé et impliqué dans I'optimisation des processus [14].

1.2.4.5 Tableau de bord

Le tableau de bord est un outil essentiel du management visuel, utilisé pour évaluer et
améliorer la performance des processus de production. Il permet de suivre en temps réel
les indicateurs clés et de controler efficacement chaque étape du processus industriel. [1]

Le tableau 1.3 est structuré selon trois dimensions principales :

Type de gas- | Objectif a at- | Indicateur Indicateur Indicateur
pillage a éli- | teindre économique environne- social
miner mental
Surproduction | Produire wuni- | Nombre de | Consommation | Taux dheures
quement ce qui | pieces pro- | énergétique par | supplémen-
est nécessaire duites par | unité produite | taires par rap-
rapport a la port aux heures
demande travaillées
Stock inutile Optimiser  le | Cofit généré | Taux de pro- | Facilité dacces
stock de sécu- | par le dépas- | duits obsoletes | aux infor-
rité du produit | sement des mations de
fini stocks stock
Transports in- | Réduire les dé- | Temps daller- | Emissions CO2 | Conditions de
utiles placements in- | retour des | liées au trans- | travail liées aux
utiles de la ma- | produits sans | port interne déplacements
tiere et des pro- | valeur ajoutée fréquents
duits
Traitements in- | Eliminer les | Nombre dé- | Consommation | Satisfaction des
utiles étapes non | tapes inutiles | deau et déner- | opérateurs sur
créatrices  de | dans le proces- | gie des ma- | lorganisation
valeur sus chines du travail

10
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Mouvements Réduire les | Nombre de dé- | Energie dépen- | Fatigue liée aux

inutiles mouvements placements in- | sée par les dé- | déplacements
inutiles des | utiles par opé- | placements in- | excessifs
opérateurs rateur utiles

Temps dattente | Supprimer le | Temps dattente | Impact  envi- | Stress causé
temps dat- | moyen entre les | ronnemental par lattente
tente entre les | activités des temps | dans les opéra-
activités dattente tions

Picces  défec- | Eviter les | Taux de dé- | Volume de | Satisfaction des

tueuses pieces dé- | fauts de fabri- | déchets indus- | opérateurs sur
fectueuses cation triels produits | la qualité des
en sortie de produits
production

Muri Optimiser luti- | Taux de sur- | Taux de ma- | Confort dutili-
lisation des res- | consommation | tieres non | sation des ma-
sources et ma- | des  matieres | renouvelables tieres premieres
tieres premieres | premieres utilisées

Mura Assurer une | Taux dabsen- | Impact des | Nombre de
charge de | téisme variations  de | conflits in-
production charge sur | ternes liés a
stable lénergie la charge de

travail
Informationnel | Informer et for- | Taux de per- | Satisfaction des | Compréhension

mer le person-
nel sur la dé-
marche Lean

sonnel  formé
a la démarche
Lean

employés  sur
la transmission
dinformations

du  personnel
sur la démarche
Lean

TABLE 1.3 — Tableau de bord pour lévaluation de limpact du Lean Manufacturing sur la
performance globale de lentreprise [1]

1.2.4.6

Kanban

Le Kanban est un outil de gestion développé par Toyota pour optimiser la production
et réduire les stocks inutiles. Son principe repose sur une production a flux tiré, ou lon
fabrique uniquement ce qui est demandé, évitant ainsi la surproduction. Comme illustré
dans la **Figure 1.4** le poste 3 utilise les pieces du poste 2. Lorsquil consomme un
conteneur, il détache une carte Kanban et lenvoie au poste 2 comme une commande
de production. Le poste 2 recoit cette carte, fabrique un nouveau conteneur, y attache
une nouvelle carte Kanban, puis lenvoie de nouveau au poste 3, prét a étre utilisé. Ce
systeme garantit un flux de production efficace, réduit les cotits dentreposage, synchronise
parfaitement la production avec la demande et évite le gaspillage. [4]

11
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Commande Kanban Kanban Demande
Foumisseur —» Poste1 [ Poste2 | Poste3 [ Client

FIGURE 1.4 — Fonctionnement de loutil Kanban [4] .

1.2.4.7 La charte de projet

La charte de projet est un document fondamental qui définit les bases dun projet en pré-
cisant les objectifs, les limites, les parties prenantes et les ressources nécessaires. Elle joue
un roéle clé en garantissant l'organisation et le respect des attentes initiales tout au long
du projet. Dans un contexte Lean Six Sigma, elle permet de maximiser la valeur en iden-
tifiant et en éliminant les gaspillages, de clarifier le probleme a résoudre avec des objectifs
mesurables, et de fixer des indicateurs de performance pour évaluer les améliorations. Les
étapes de développement de la charte de projet sont illustrées dans la Figure 1.5, qui
présente un flux structuré depuis l'identification de I'idée, le développement du Business
Case, l'initialisation du projet jusqu’a la planification détaillée. Ces étapes permettent
dassurer un alignement clair des parties prenantes et une planification efficace. [14]

Phase Avant- .
. Développement
Projet -
duBusiness | | ialisation du
Case . Phase de
projet planification du
Identification roiet
d'une idée ou Justification de proJ
d'une la pertinence du  Rédactiondela
opportunité projet charte de projet  Elaboration

d'un plan de
projet détaillé

F1GURE 1.5 — Chronologie de la création dune charte de projet : étapes clés du processus

1.2.4.8 Diagramme SIPOC

Le diagramme SIPOC est un outil de visualisation permettant didentifier tous les éléments
clés dun processus (P), notamment ses limites (début et fin), ses sorties (O), ses entrées
(I), ainsi que les fournisseurs (S) et les clients (C). Il est particulierement utile lors de
la phase initiale dun projet damélioration de processus, car il apporte une vision claire
et structurée des interactions entre les parties prenantes et le processus. Le SIPOC aide
également a définir les attentes des clients, les ressources nécessaires et les indicateurs de
performance pour chaque étape. Les étapes pour élaborer un diagramme SIPOC sont :
(a) définir clairement le processus (P) avec un nom descriptif; (b) identifier les principales
étapes du processus ; (c¢) déterminer les sorties (O) générées; (d) recenser les clients (C) qui
bénéficient de ces sorties; (e) identifier les entrées (I) nécessaires au bon fonctionnement
du processus; (f) recenser les fournisseurs (S) qui fournissent ces entrées; et enfin (g)

12
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valider lensemble des informations avec les parties prenantes. Le schéma présenté dans
la Figure 1.6 illustre ces étapes pour une meilleure compréhension de la structure et des
interactions du processus.|[1]

Clients

Bénéficiaires finaux

des sorties

Sorties

Produits ou services
générés

Processus

étapes de
transformation des
entrées

Entrées

Ressources
nécessaires au
processus

FI1GURE 1.6 — Représentation schématique des composantes dun processus selon lapproche
SIPOC

1.2.4.9 Carte de controle

Une carte de controle, également appelée graphique de contrdle ou carte de Shewhart,
est un outil statistique utilisé pour surveiller la stabilité dun processus au fil du temps.
Elle permet de représenter les données collectées de maniere chronologique, avec une ligne
centrale représentant la moyenne du processus, ainsi que des limites de controle supérieure
et inférieure, calculées a partir des données historiques. Ces limites servent a identifier les
variations normales (causes communes) et les variations inhabituelles (causes spéciales),
permettant ainsi un suivi efficace de la performance du processus [39] .

1.2.4.10 Analyse de la Gage RR

Lanalyse Gage RR (Repeatability and Reproducibility) est une méthode statistique uti-
lisée pour évaluer la fiabilité dun systeme de mesure en quantifiant la part de variabilité
attribuable au systéme de mesure lui-méme, par rapport a la variabilité totale observée
dans le processus. Elle se concentre sur deux aspects principaux :

- Répétabilité : variabilité des mesures lorsquun méme opérateur utilise le méme
instrument pour mesurer la méme piece a plusieurs reprises.

- Reproductibilité : variabilité des mesures lorsque différents opérateurs utilisent le
méme instrument pour mesurer la méme piece. Cette analyse est essentielle pour
sassurer que le systeme de mesure est suffisamment précis et fiable, garantissant ainsi
que les données collectées refletent fidelement les variations réelles du processus, et
non des erreurs de mesure.[40]
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1.2.4.11 Le cycle PDCA Approche Deming pour lamélioration continue

Le PDCA, également connu sous le nom de roue de Deming, est une méthode simple
et efficace pour améliorer les processus en entreprise. Elle se déroule en quatre étapes :
d’abord, on identifie et planifie les problemes ainsi que les actions nécessaires pour les
résoudre (Plan). Ensuite, ces solutions sont mises en uvre de maniére controlée, souvent
a petite échelle pour tester leur efficacité (Do). Apres cela, on évalue les résultats en
comparant les performances avant et apres 'application des actions (Check). Enfin, si les
résultats sont positifs, les nouvelles pratiques sont standardisées; sinon, des ajustements
sont effectués pour corriger les écarts (Act). [39] Ce cycle est répété continuellement pour
garantir une amélioration constante des processus, comme illustré dans la figure 1.7.

s° Eo)

Standardiser Identifier et
ou Ajuster Planifier
Consolider les Reconnaitre les

améliorations ou problémes et
ajuster les développer des
processus plans daction
5

Evaluer les Mettre en

Résultats CEuvre les
Solutions

Comparer les

performances Appliquer les plans

avant et apres & petite échelle

FIGURE 1.7 — La roue de Deming (PDCA) Cycle damélioration continue

1.2.4.12 Kaizen

Le Kaizen est un mot japonais largement utilisé dans les entreprises. Il signifie amélioration
continue du travail quotidien. Il est composé de "Kai" (changement) et "Zen" (meilleur).
Le terme Gemba Kaizen désigne lamélioration continue sur le terrain. Cette méthode
aide les entreprises a saméliorer sans cesse pour rester compétitives. Elle repose sur la
participation de tous les employés afin dapporter des petites améliorations chaque jour. La
figure 1.8 illustre les différents piliers du Kaizen, mettant en avant les concepts essentiels
qui soutiennent cette démarche damélioration continue et sa mise en pratique dans les
processus de gestion et de production.[41]
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K I E
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Fait référence a 6 Insiste sur la
'approche adoptée Met l'accent sur valeur du
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A la production. collaboration.
\ y 7 \ V.

FIGURE 1.8 — Les piliers du Kaizen : Principes clés de lamélioration continue

1.2.4.13  Juste-a-temps (JAT)

Le Juste-a-Temps (JAT) est une méthode de production qui vise a éliminer les gaspillages
et a optimiser les flux de travail en ne produisant que ce qui est nécessaire, au moment
ou cela est nécessaire, et dans les quantités requises. Contrairement aux approches tra-
ditionnelles héritées du taylorisme, le JAT se concentre sur la réduction des opérations
sans valeur ajoutée, telles que les stocks excessifs, les temps d’attente et la surproduction.
Cette méthode permet de minimiser les cotits de stockage, d’améliorer la réactivité face
aux demandes des clients et d’assurer un flux de production fluide et continu. Comme
illustré dans la figure 1.9, le Juste-a-Temps s’articule autour de trois étapes clés : I'iden-
tification et I’élimination des gaspillages, 'application des outils Lean, et I'optimisation
du flux de production pour garantir une amélioration continue.[39]
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FIGURE 1.9 — Les étapes clés du Juste-a-Temps pour une production optimisée

1.2.4.14 Takt Time Cadence optimale de production

Le Takt Time est un indicateur essentiel du Lean Manufacturing, déterminant le rythme
de production nécessaire pour satisfaire la demande client de maniere efficace. Il permet
daligner la cadence de fabrication sur les besoins du marché, réduisant ainsi les stocks
superflus et évitant la surproduction. I1 est calculé a laide de la formule suivante [42] :

Takt Time = Temps total de production disponible

(1.1)

Quantité demandée

1.2.4.15 La méthode SMART

La méthode SMART est un outil de formulation dobjectifs, permettant de s’assurer qu’ils
soient clairs, réalisables et mesurables. Chaque lettre du mot SMART correspond a un
critére précis [39] :
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Critere Signification Question a se poser
S - Spéci- | Lobjectif doit étre clair et | Que veut-on exactement accomplir?
fique précis. Quelles actions concretes seront entre-
prises 7

M - Mesu- | Il doit étre possible de me- | Quels indicateurs permettront dévaluer
rable surer les progres ou les ré- | lavancement ou la réussite ?

sultats.
A - Attei- | Lobjectif doit étre réaliste | Est-ce que 1'objectif est réalisable dans
gnable et réalisable avec les compé- | les conditions actuelles ?

tences et ressources dispo-

nibles.
R - Perti- | Lobjectif doit étre aligné | Pourquoi cet objectif est-il important ?
nent (Rele- | avec des objectifs plus larges | En quoi est-il pertinent ?
vant) ou importants.
T - Tempo- | Un délai précis doit étre fixé | Quel est le délai pour atteindre cet ob-
rellement pour latteinte de lobjectif. | jectif?
défini

TABLE 1.4 — Les criteres de la méthode SMART
1.2.4.16 Jidoka

Le Jidoka est un concept clé du Lean Manufacturing qui désigne a la fois une technique
et un systeme visant a améliorer la qualité et lefficacité de la production. En tant que
technique, le Jidoka permet aux machines de fonctionner de maniere autonome tout en
offrant aux opérateurs la possibilité de surveiller plusieurs équipements simultanément.
Cette approche libere les employés de la surveillance constante, leur permettant de se
concentrer sur d’autres taches tout en maintenant un controéle de qualité rigoureux.

En tant que systeme, le Jidoka repose sur un mécanisme de détection des anomalies.
Lorsquun probleme est identifié, la machine sarréte automatiquement, permettant ainsi
une intervention rapide pour corriger lerreur avant quelle ne se propage. Cette méthode
réduit les défauts de production et évite les pertes de temps liées a la correction de lots
entiers.

La Figure 1.10 illustre lévolution du Jidoka a travers ses différentes générations, en mon-
trant comment 'automatisation et I'implication humaine se combinent pour renforcer la
qualité et D'efficacité des processus industriels.[39]
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Poka-Yokes immédiatement d’erreur et corriger défauts
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la production de qualité surviennent

en cas d’anomalie

Jidoka 1.0 Jidoka 2.0 Jidoka 3.0 Jidoka 4.0

FIiGURE 1.10 — Les différentes générations du Jidoka

1.2.4.17 Cartographie du flux de valeur (VSM)

La cartographie du flux de valeur (Value Stream Mapping - VSM) est un outil essentiel
du Lean Management permettant doptimiser les processus en identifiant les activités a
valeur ajoutée et les gaspillages. Cette méthode vise a clarifier la situation actuelle en
représentant visuellement les flux physiques et dinformation, tout en détectant les sources
dinefficacité telles que les temps dattente, les mouvements inutiles et les stocks excessifs.
Le VSM permet également de concevoir un état futur optimisé, en éliminant les activités
qui napportent pas de valeur, réduisant ainsi les délais de traitement et augmentant
Iefficacité globale. Cette approche s’inscrit dans une démarche damélioration continue,
offrant une base structurée pour lanalyse et la mise en uvre dactions correctives.

La figure 1.11 illustre le processus de cartographie du flux de valeur, montrant les diffé-
rentes étapes, depuis lidentification des étapes clés jusqua lanalyse des gaspillages, dans
le but doptimiser les processus.[16]

Processus d'Analyse en Cartographie de la Chaine de Valeur

» Transformation

Réduire les
Contrdle = limi délais
Début du , Identification Eliminor les |
VSM des étapes g prilag L
> Transport ! Optimiser la
“— valeur
> Stockage ajoutée

FIGURE 1.11 — Schéma du processus de Cartographie du Flux de Valeur (VSM)
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1.2.4.18 QQOQCP

La méthode QQOQCP aide a recueillir les informations essentielles sur un probléme pour
mieux en comprendre les aspects clés. Cette méthode repose sur un questionnaire struc-
turé pour mener une analyse critique et constructive. Le tableau 1.5 résume lanalyse du

probléme en appliquant la méthode QQOQCP [43].

Question | Réponse

Quoi ? Augmentation des stocks en attente (encours)
Qui? - Service SAP (Département IE & NYS)
- Production

- Logistique (Service Planning)

Quand ? Pendant la production

Oou? - Systeme SAP
- Zone de production

Comment ? | - Différence entre encours prévus et réels
- Ecart entre la taille des lots et le besoin réel

Pourquoi? | Ecart entre la taille des lots et le besoin réel

TABLE 1.5 — Analyse du probléme selon la méthode QQOQCP

1.2.4.19 Diagramme de Pareto

Le diagramme de Pareto est un outil simple et efficace permettant de classer les phéno-
menes en fonction de leur importance. Il se présente sous la forme dun histogramme ou
les causes dun probléme sont ordonnées de maniere décroissante, afin de mettre en avant
celles ayant le plus dimpact. Les colonnes les plus hautes apparaissent a gauche et dimi-
nuent progressivement vers la droite, tandis quune courbe cumulative illustre limportance
relative de chaque catégorie. Basé sur le principe des 80/20, cet outil démontre que 20
% des causes génerent 80 % des effets. En se concentrant sur ces 20 %, il est possible de
résoudre la majorité des problemes identifiés. Introduit par 1léconomiste Vilfredo Pareto
(1848-1923) pour analyser la répartition des richesses, ce diagramme a été popularisé dans
le domaine de la qualité par Joseph Juran, devenant lun des 7 outils fondamentaux de
la qualité. Les étapes de construction dun diagramme de Pareto sont simples : définir les
catégories pertinentes, répartir les données, les classer par ordre décroissant, calculer le
total, déterminer le pourcentage de chaque catégorie, calculer les pourcentages cumulés,
choisir une échelle adaptée et enfin représenter les données sous forme de barres avec une
courbe cumulative. Cet outil est particulierement utile pour la prise de décision, car il
permet didentifier rapidement les causes principales dun probleme et de concentrer les
efforts sur les actions les plus impactantes[5] .
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Diagramme de Pareto
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FIGURE 1.12 — Exemple de diagramme de Pareto [5]

1.2.4.20 Analyse SWOT

La méthode SWOT est un outil danalyse stratégique qui permet dévaluer une situation
en identifiant ses forces, ses faiblesses, ses opportunités et ses menaces. Les forces repré-
sentent les atouts internes qui favorisent la réussite, tandis que les faiblesses correspondent
aux points a améliorer ou aux obstacles internes. Les opportunités sont des éléments ex-
ternes qui peuvent étre exploités pour favoriser la croissance, et les menaces représentent
les risques externes pouvant nuire au projet ou a lorganisation. Cette analyse aide les
entreprises a mieux comprendre leur position sur le marché, a identifier les leviers da-
mélioration et & anticiper les risques potentiels. Elle est utilisée lors de la planification
stratégique, le lancement de nouveaux projets ou lévaluation de la concurrence.

La figure 1.13 illustre ces quatre axes danalyse de maniere visuelle, facilitant la compré-
hension des éléments clés et permettant aux décideurs de prendre des mesures adaptées
pour optimiser les points forts, corriger les faiblesses, saisir les opportunités et se protéger
contre les menaces. Cette méthode est un pilier du Lean Management et de 'amélioration
continue, car elle permet une vue d’ensemble claire et structurée avant de définir des plans
d’action concrets [44] .

Menaces sﬂﬁ

Facteurs externes )
compromettant le succés Faiblesses

Aspects internes nuisant a la
Forces performance

Atouts internes pour un - .
avantage »2" ) Opportunités

Eléments externes pour la
croissance

FIGURE 1.13 — Représentation visuelle de lanalyse SWOT
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1.2.4.21 Diagramme de Ishikawa (ou cause-effet)

Le diagramme cause-effet, aussi appelé diagramme dIshikawa ou regle des 5M, est un outil
danalyse permettant didentifier et de structurer les causes potentielles dun probleme. I1
se présente sous forme dune arborescence ou le probleme est situé a une extrémité, tandis
que les causes sont organisées en grandes catégories. Ces causes sont classées selon cing
grandes familles, connues sous le nom de 5M : Main-duvre : englobe les professionnels
impliqués, y compris la hiérarchie.

Matériel : concerne les équipements, machines, outils et infrastructures.
Matiere : inclut les consommables et les matériaux transformés par le processus.
Méthode : désigne les procédures, instructions et modes opératoires utilisés.

Milieu : fait référence aux conditions de travail, a lenvironnement physique et aux relations
humaines.

Développé par Kaoru Ishikawa en 1943, ce diagramme est un outil clé dans la gestion de
la qualité et lamélioration continue. Son principal objectif est de représenter visuellement
et de maniere structurée les causes dun probléme, facilitant ainsi leur classification et leur
analyse pour mieux identifier des solutions efficaces [6] .

Méthode Matiére Milie
Cause 1 Cause 1 Cause1
Cause 2 Cause 2 Cause 2
Cause 3

EFFET

FIGURE 1.14 — Diagramme dIshikawa (Cause-Effet) basé sur la méthode des 5M [6]

1.3 Six Sigma

Le Six Sigma est une méthodologie de gestion de la qualité qui vise a améliorer les proces-
sus en réduisant la variabilité et les défauts. Cette approche se concentre sur 'optimisation
de la performance a travers l'analyse statistique, permettant ainsi aux entreprises d’at-
teindre des niveaux élevés de qualité et de satisfaction client. [45]
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1.3.1 Définition du Six Sigma

Introduit par Motorola dans les années 1980, le Six Sigma repose sur un ensemble de
techniques rigoureuses pour identifier les causes de défauts et minimiser les erreurs dans
les processus industriels et commerciaux. L’objectif est d’atteindre une performance ou
seulement 3,4 défauts sont observés par million d’opportunités. [45]

On peut mieux comprendre cette approche grace aux deux définitions suivantes : Le Six
Sigma se définit par les éléments suivants :

Une philosophie de qualité centrée sur la satisfaction totale du client.

Une approche qui vise a réduire les variations dans les processus pour garantir une
meilleure régularité.

Un indicateur de performance permettant de mesurer le niveau de qualité atteint par
I’entreprise.

Une méthode structurée de résolution de problemes appelée DMAICS (Définir, Mesurer,
Analyser, Innover /Améliorer, Controler, Standardiser /Pérenniser), utilisée pour optimiser
les produits et les services.

Une organisation claire des compétences et des responsabilités au sein de ’entreprise.

Un mode de gestion orienté vers la qualité, basé sur des projets concrets et mesurables.|[7]

1.3.1.1 Définition 2

Le Six Sigma est une méthodologie stratégique congue pour améliorer la performance
des entreprises en minimisant la variabilité des processus et en optimisant la satisfaction
des clients. Développée par Motorola dans les années 1980 et popularisée par General
Electric, cette approche s’appuie sur la maitrise statistique des processus (MSP/SPC),
une organisation industrielle rigoureuse et un management structuré des compétences [7]

1.3.2 Lobjectif de Six Sigma

Le Six Sigma vise a améliorer la qualité et la rentabilité des entreprises en réduisant les
erreurs et les défauts dans les processus de production et de service. Son objectif est dat-
teindre un niveau de performance tres élevé, avec moins de 3,4 défauts par million de
produits ou services réalisés. Pour cela, il repose sur plusieurs principes fondamentaux.
Tout dabord, il cherche a satisfaire les clients en comprenant et répondant précisément a
leurs attentes tout en réduisant lécart entre leurs besoins et la qualité réelle des produits
ou services. Ensuite, il permet de réduire les cofits et daméliorer la rentabilité en minimi-
sant les pertes liées aux défauts, en optimisant lutilisation des ressources et en éliminant
le gaspillage. Le Six Sigma contribue également a stabiliser les processus en mettant en
place des méthodes solides qui garantissent une production réguliere et de qualité, tout
en réduisant les variations qui peuvent entrainer des défauts. Il sappuie sur une approche
méthodique et statistique, notamment a travers la démarche DMAIC (Définir, Mesurer,
Analyser, Innover/Améliorer, Controler), et utilise des outils danalyse pour optimiser la
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performance. Enfin, il favorise une culture damélioration continue, intégrée a la stratégie
de lentreprise, et repose sur la formation et limplication des employés a différents niveaux
(Champions, Black Belts, Green Belts, etc.). Lun des principes essentiels du Six Sigma
est la réduction de la variabilité des processus, car une production irréguliere peut en-
trainer linsatisfaction des clients. En garantissant une qualité constante et en améliorant
la performance globale, cette méthode permet aux entreprises de mieux répondre aux
exigences du marché. Pour illustrer limpact du Six Sigma sur lamélioration de la qualité
et la réduction des défauts, la figure ci-dessous compare un processus avant et apres son
application. Avant Six Sigma, la production présente une forte variabilité, ce qui signifie
que de nombreux produits ne respectent pas les normes de qualité, entrainant des défauts
et une insatisfaction client. Ces variations peuvent étre causées par des matériaux non
homogenes, des différences dans les méthodes de travail des employés ou des fluctuations
des conditions de production. Apres la mise en place du Six Sigma, cette variabilité est
considérablement réduite, permettant aux produits de mieux correspondre aux attentes
de qualité. Cela assure une production plus stable, un meilleur respect des spécifications et
une plus grande satisfaction des clients. En limitant les défauts, les entreprises diminuent
leurs cotits et améliorent leur compétitivité sur le marché [7].

Avant Six Sigma Aprés Six Sigma
] [}

.

Insatigfactio Insatisfaction Spécifications

-

FIGURE 1.15 — Réduction de la variabilité des processus avec Six Sigma [7].

1.3.3 Les six axes du Six Sigma

Pour bien comprendre limpact du Six Sigma, il est essentiel danalyser les six axes qui le
composent et leur role respectif. Ces axes sont interconnectés et contribuent a lefficacité
de la méthodologie. La figure ci-dessous illustre les six axes fondamentaux du Six Sigma,
mettant en évidence les éléments clés qui contribuent a son efficacité et a son impact sur
la performance des entreprises. Chaque axe joue un role essentiel dans loptimisation des
processus, lamélioration de la qualité et la satisfaction client.

Laxe du management (ressources humaines) Le succes du Six Sigma repose sur lengage-
ment de la direction et limplication des équipes. Des roles spécifiques tels que Champions,
Sponsors, Black Belts et Green Belts sont définis afin de piloter les projets et dassurer
leur efficacité. Limplication des employés et une formation adéquate sont essentielles pour
garantir la réussite des initiatives Six Sigma.

Laxe des attentes des clients Le Six Sigma vise a répondre précisément aux attentes des
clients en réduisant les défauts et en améliorant la qualité des produits ou services. Cette

23



Chapitre 01 : Approche générale et état de lart du Lean Six Sigma

approche permet de garantir que les livrables correspondent aux exigences du marché,
améliorant ainsi la satisfaction et la fidélisation des clients.

Laxe de la gestion de projet La mise en uvre du Six Sigma repose sur une méthodologie

rigoureuse basée sur le cycle DMAIC (Définir, Mesurer, Analyser, Améliorer, Contrdler).
Cette approche structurée permet didentifier et de résoudre efficacement les problemes
tout en assurant une amélioration continue des processus.

Laxe financier En réduisant les erreurs et les gaspillages, le Six Sigma aide les entreprises
a optimiser leurs cofits et améliorer leur rentabilité. La diminution des défauts entraine
une réduction des cotits de production, des rebuts et des retouches, permettant ainsi une
meilleure utilisation des ressources.

Laxe de la communication Une communication efficace est essentielle pour assurer la
bonne mise en uvre du Six Sigma. Elle favorise 1échange dinformations entre les équipes,
le suivi des progres et la compréhension des objectifs du projet. Une transmission claire
et fluide des données garantit ladhésion des collaborateurs et la réussite des initiatives.

Laxe des outils informatiques et statistiques Le Six Sigma sappuie sur des outils informa-
tiques et des analyses statistiques pour mesurer et améliorer la performance des processus.
Ces outils permettent didentifier les sources de variabilité, de détecter les anomalies et
doptimiser la qualité des produits et services sur des bases factuelles et mesurables [2].

Management

FIGURE 1.16 — Les six axes du Six Sigma [2].

1.3.4 Six Sigma et l1Amélioration Continue

Le Six Sigma ne se limite pas a une simple méthode damélioration continue comme le
Kaizen. Il cherche a apporter des changements profonds en remettant en question les
méthodes existantes et en repensant les processus, les produits et les pratiques de travail
pour une meilleure performance [2].

1.3.4.1 Différence entre Amélioration Continue et Transformation avec Six
Sigma

Lamélioration continue repose sur de petits ajustements progressifs, tandis que Six Sigma
vise des transformations majeures pour réduire la variabilité et atteindre un niveau de
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performance optimal.

Exemple de la sécurité routiére : certains pays ont misé sur de petites améliorations
(meilleurs véhicules, suppression des zones dangereuses), tandis que dautres ont repensé
completement le modele routier pour réduire radicalement les accidents. Dans les entre-
prises, Six Sigma agit de la méme maniere : au lieu dapporter de simples corrections, il
identifie et élimine les causes profondes des défauts pour une amélioration durable [2].

1.3.4.2 Trouver un Equilibre entre Amélioration Continue et Six Sigma

Bien que lamélioration continue soit importante, elle ne permet pas toujours dapporter
des changements majeurs. Six Sigma, en revanche, restructure completement les systemes
pour éliminer les défauts et optimiser la performance. Ces deux approches ne sont pas
opposées mais complémentaires :

Les petites améliorations progressives aident a stabiliser les processus a long terme.

Les transformations stratégiques du Six Sigma accélerent le progres et assurent des amé-
liorations profondes. En combinant ces deux approches, une entreprise peut maintenir une
amélioration continue tout en réalisant des avancées majeures grace a Six Sigma [2].

1.3.5 Six Sigma : Evolution ou Révolution ?

Le Six Sigma a profondément changé la gestion de la qualité. Ce nest pas seulement
une nouvelle méthode, mais une approche globale qui permet de réduire les défauts et
daméliorer la performance des entreprises [2].

1.3.5.1 Un Grand Changement dans la Gestion de la Qualité?

Avant Six Sigma, plusieurs outils existaient déja, comme les statistiques ou lamélioration
des processus. Cependant, Six Sigma se distingue en intégrant ces outils dans une méthode
bien structurée et efficace. Il ne se contente pas de résoudre des problémes, mais aide aussi
les entreprises a organiser leur travail et a mieux satisfaire leurs clients [2].

1.3.5.2 Une Evolution Plutét quune Rupture

Le Six Sigma ne remplace pas les anciennes méthodes de qualité comme ISO 9000 ou le
Kaizen, mais il vient les compléter. Il permet aux entreprises de mieux structurer leur
gestion de la qualité et dintégrer différentes approches pour étre plus performantes [2].

1.3.6 Six Sigma dans un Environnement Qualité

Le Six Sigma sintegre parfaitement dans une démarche qualité en complétant des normes
existantes comme ISO 9000 et le modele EFQM (European Foundation for Quality Ma-
nagement) [2].
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1.3.6.1 Six Sigma et ISO 9000

LISO 9000 est une norme qui définit un systeme de gestion de la qualité (SMQ) basé sur
lorganisation des processus et lamélioration continue. Six Sigma va plus loin en utilisant
des méthodes statistiques avancées pour analyser et éliminer les défauts.

I[SO 9000 met laccent sur la documentation et le respect des exigences.

Six Sigma analyse les données et applique des solutions mesurables pour améliorer les
performances.

En combinant les deux, une entreprise peut garantir une qualité stable tout en réduisant
les cofits liés aux défauts [2].

1.3.6.2 Six Sigma et EFQM

Le modele EFQM permet dévaluer la performance globale dune organisation. Six Sigma
complete cette approche en apportant :

Une méthodologie structurée (DMAIC) pour améliorer les processus.
Une réduction des défauts, améliorant ainsi la satisfaction client.

Une gestion proactive des risques et des écarts qualité pour une performance durable [2].

1.3.6.3 Six Sigma : Une Approche Dynamique de la Qualité

Contrairement a certaines normes qui restent statiques, Six Sigma propose une approche
dynamique en encourageant linnovation et lamélioration continue. Il permet aux entre-
prises doptimiser leurs performances et dassurer une qualité durable et mesurable [2].

1.3.7 La Méthode DMAIC : Une Approche Structurée du Six
Sigma

La méthode DMAIC (Définir, Mesurer, Analyser, Améliorer, Controler) est un processus
structuré utilisé dans le Six Sigma pour identifier, analyser et corriger les défauts dun
processus. Son objectif est doptimiser la performance et dassurer la stabilité des opérations
grace a des outils spécifiques. Le tableau ci-dessous résume les cinq étapes clés du DMAIC,
en précisant leurs objectifs, les résultats attendus et les outils utilisés [2].
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Etape Objectifs Résultats Attendus | Outils Principaux
D - Défi- | Déterminer les objec- | Charte du projet, car- | Diagramme CTQ, SIPOC,
nir tifs du projet, iden- | tographie globale du | Benchmarking, Carto-
tifier les besoins du | processus, répartition | graphie des  processus,
client et de lentreprise, | des ressources. QQOQCCP
établir le périmetre et
les responsabilités.
M - Me- | Identifier les variables | Cartographie détaillée | Analyse des 5M, Dia-
surer importantes,  collec- | du processus, évalua- | gramme causes-effets,
ter et analyser les | tion de la précision des | Logigramme, Feuilles de
données du processus | mesures, analyse de la | relevé, Maitrise statistique
pour comprendre | performance actuelle. | des procédés (SPC)
son  fonctionnement
actuel.
A - Ana- | Etudier les données | Identification des | Statistique descriptive et
lyser collectées pour identi- | causes principales des | inférentielle, Plans dexpé-
fier les causes des dé- | défauts, compréhen- | riences
fauts et comprendre | sion approfondie du
les relations entre les | processus.
différentes variables.
I - Amé- | Trouver et tester des | Mise en place dun | Méthodes de créativité,
liorer solutions efficaces | processus pilote, | AMDEC, Plans dexpé-
pour améliorer le | amélioration des | riences, Vote pondéré
processus et réduire | performances, stabi-
les défauts. lisation des nouvelles
pratiques.
C - | Assurer la pérennité | Documentation  des | Cartes de controle, Auto-
Controler | des améliorations en | nouveaux processus, | maitrise, Maitrise statis-

mettant en place des
systemes de contréle
et des procédures
standardisées.

suivi et contrdle de la
qualité.

tique des procédés (SPC)

TABLE 1.6 — Les Cing Etapes du DMAIC : Objectifs, Résultats et Outils Utilisés [2]

La figure 1.17 présente les cinq étapes du DMAIC, en détaillant les actions clés et les
objectifs spécifiques associés a chaque phase du processus.
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Dénni ’ - Bien définir le probléme,

{ les limites de remise en couse,
' I'équipe de travail

Mesure Trouver un moyen
Sauhe de mesure de la qualité
\ Vérifier sa capabilité

Récolter des faits
Déterminer le z du processus

Examiner, analyser les données
Prouver statistiquement
les facteurs influents

Analyser

Xy Yo Xy X Expénmenter, Modifier,
Améliorer, Optimiser
Prouver statistiquement
que les améliorations
sont efficaces

Innover

X
LAAAI

-<

A
N

i
S~
F 4

Appliquer la solution
La formaliser

Controler

La mettre sous contrdle

FIGURE 1.17 — Les six étapes DMAIC de la démarche Six Sigma [7]

1.4 Lean Six Sigma

Le Lean Six Sigma est une méthodologie combinant les principes du Lean Management
et du Six Sigma dans le but d’améliorer l'efficacité des processus tout en réduisant les
variations et les défauts. Cette approche permet aux organisations d’optimiser la qualité,
de diminuer les cofits et d’accroitre la satisfaction client en éliminant les gaspillages et en
controlant les performances. [46]

1.4.1 Définition de Lean Six Sigma

Le Lean Six Sigma (LSS) est une approche combinant les principes du Six Sigma et du
Lean Manufacturing afin daméliorer la qualité, de réduire la variabilité et d’éliminer les
gaspillages dans les organisations. Cette méthodologie vise principalement a optimiser les
processus en minimisant les défauts et en améliorant la performance organisationnelle .
Le Lean Six Sigma associe les outils de réduction de la variabilité du Six Sigma avec les
outils du Lean Manufacturing, permettant ainsi déliminer les gaspillages et les activités a
faible valeur ajoutée . Cette combinaison contribue a une meilleure gestion des ressources
et a des économies substantielles au sein des entreprises.

Dans le domaine de la santé, le Lean Six Sigma peut étre appliqué pour améliorer les
processus de soins, éliminer les gaspillages, réduire les cofits et accroitre la satisfaction
ainsi que la sécurité des patients . Cette approche stratégique permet ainsi doptimiser la
qualité des services de santé tout en maitrisant les dépenses. Enfin, le Lean Six Sigma est
considéré comme une méthode damélioration continue et un style de gestion structuré,
basé sur une organisation bien réglementée et axée sur la gestion de projets, garantissant
ainsi une meilleure maitrise des processus et une optimisation des performances globales
de lentreprise [47].
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1.4.2 La Complémentarité entre Lean et Six Sigma

Bien que souvent percus comme des approches distinctes, Lean et Six Sigma sont en
réalité complémentaires et peuvent étre combinés pour une optimisation maximale des
processus.

Le Lean vise principalement a réduire les gaspillages et les délais en éliminant les activités
sans valeur ajoutée, rendant ainsi les processus plus rapides et plus efficaces.

Le Six Sigma se concentre sur la réduction de la variabilité et lamélioration de la qualité,
garantissant ainsi une performance plus stable et prévisible.

Lean Six Sigma combine les forces des deux méthodologies, permettant une production
rapide et de haute qualité a moindre cotit. Cette approche optimise a la fois lefficacité des
processus et la satisfaction client en équilibrant vitesse et excellence opérationnelle.

Limage ci-dessous illustre cette complémentarité en comparant les trois scénarios :
Lean sans Six Sigma : une production rapide mais de faible qualité.

Six Sigma sans Lean : une production de qualité, mais avec des processus lourds et
inefficaces.

Lean Six Sigma : une production optimisée, rapide, de haute qualité et a faible cott [2].

> > >L l > > > } > >{ | »{
-y \ i
A/ 4 _
> L
Lean sans Six Sigma Y Six Sigma sans Lean
Production rapide T Production de qualité
mais de faible qualité mais avec beaucoup

de non-valeur ajoutée

> »> >

Lean Six Sigma
Production de qualité
a faible colt

FIGURE 1.18 — Complémentarité Lean et Six Sigma |[2]

1.5 Létat de lart

Létat de lart représente un état des connaissances actuelles dans un domaine précis.
Il permet de recenser les approches méthodologiques, les résultats obtenus, ainsi que
les limites identifiées par les chercheurs. Cette section propose une analyse détaillée des
travaux réalisés sur le Lean Six Sigma, en mettant I'accent sur ses applications et ses
contributions a ’amélioration des processus industriels.
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1.5.1 Application du Lean Six Sigma dans lIndustrie

Le tableau 1.7 résume les applications du Lean Six Sigma dans différents secteurs, en
précisant leurs objectifs ainsi que des exemples concrets.

Secteur (avec source)

Objectifs de LSS

Exemples dapplication

Services Financiers et
Banques [48]

Réduction des délais de
traitement
Automatisation des proces-
sus
Optimisation de la confor-
mité réglementaire

Bank of America, HSBC, JPMor-
gan appliquent LSS pour amélio-
rer la rapidité et la sécurité des
transactions financieres.

Logistique et Chaine
dApprovisionnement [49]

Optimisation des stocks
Réduction des délais de li-
vraison
Amélioration de la gestion
des flux

Samsung a intégré Six Sigma
pour améliorer la gestion de la
chaine logistique avec des KPI.

Technologies de lInfor-
mation [50]

Amélioration des flux de
données
Optimisation des perfor-
mances informatiques
Automatisation des services

Lean Six Sigma appliqué a la ges-

tion des bases de données et in-
frastructures I'T pour réduire les
interruptions.

Logistique Urbaine [51]

Optimisation de la gestion
du ndernier kilometrez en
transport
Réduction des défauts logis-
tiques

Application en Pologne pour
améliorer la distribution urbaine.

Industrie Papetiere [52]

Amélioration des processus
de chargement

Réduction des temps de
cycle

Application du Lean Six Sigma
pour augmenter la capacité de
production au Brésil.

Logistique Médicale [53]

Optimisation de lapprovi-
sionnement en fournitures
médicales
Amélioration de la tracabi-
lité des stocks

Implémentation dun cadre Six
Sigma en Jordanie pour réduire
les erreurs dinventaire.

Transport Urbain [54]

Optimisation des routes et
réduction des émissions de
CcO

Gestion efficace des infra-
structures de transport

Analyse de limpact des infra-
structures via Six Sigma pour ré-
duire la consommation de carbu-
rant.

Industrie Pétroliere et
Energétique [55]

Optimisation de la mainte-
nance

Amélioration de lefficacité
énergétique

Réduction des cofits

ExxonMobil, Shell, BP ap-
pliquent LSS pour améliorer la
gestion des équipements et ré-
duire les pertes dans le transport
des carburants.
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Amélioration de la fiabilité
des composants
Optimisation des processus
dassemblage

Industrie Automobile | Optimisation de la produc- | Toyota, Ford, General Motors
[18] tion utilisent LSS pour améliorer la
Réduction des défauts et | conformité des produits.
des rebuts Réduction significative des dé-
Amélioration de la qualité | fauts en production.
des véhicules
Industrie  Aéronautique | Réduction des délais de fa- | Boeing et Airbus appliquent LSS
[56] brication pour minimiser les défauts et ré-

duire les délais de livraison.

Santé et Pharmaceutique
[57]

Réduction des erreurs mé-
dicales

Optimisation des flux de pa-
tients

Amélioration des soins hos-

Canisius Wilhelmina Hospital
(Pays-Bas)
Red Cross Hospital (Pays-Bas)
Mayo Clinic (Etats-Unis)
Cleveland Clinic (Etats-Unis)

pitaliers

TABLE 1.7 — Applications du Lean Six Sigma dans Divers Secteurs : Objectifs, Exemples
et Références

1.5.2 Perspectives et tendances futures du Lean Six Sigma

Le Lean Six Sigma (LSS) évolue pour intégrer davantage les technologies numériques
et répondre aux enjeux sociétaux et environnementaux. Cette transformation vise non
seulement a améliorer la performance des processus industriels, mais aussi a promouvoir
une production durable et responsable.

Une tendance majeure est l'intégration du LSS dans les démarches de développement du-
rable. En combinant les principes du Lean (réduction des gaspillages) et du Six Sigma
(réduction de la variabilité), les entreprises peuvent optimiser leur consommation d’éner-
gie, minimiser les déchets et réduire leur empreinte carbone. Cette approche favorise une
production plus respectueuse de I'environnement tout en maintenant une efficacité opé-
rationnelle élevée [58] .

Par ailleurs, les technologies numériques jouent un role clé dans I’évolution du LSS. L uti-
lisation croissante de capteurs, de I'Internet des objets (IoT) et de I'analyse de données
massives permet une surveillance en temps réel des processus, facilitant ainsi la détection
rapide des anomalies et la prise de décisions éclairées. Ces outils numériques renforcent
I'efficacité des systemes de production et soutiennent les initiatives d’amélioration conti-
nue [59].

L’émergence de I'Industrie 5.0 marque une nouvelle étape, mettant ’accent sur une colla-
boration harmonieuse entre I’lhomme et la machine. Contrairement a I'Industrie 4.0, cen-
trée sur 'automatisation, I'Industrie 5.0 valorise I'interaction intuitive entre les opérateurs
humains et les technologies avancées, telles que I'intelligence artificielle et la robotique col-
laborative. Cette approche vise a accroitre la flexibilité des processus de fabrication tout
en améliorant les conditions de travail des employés [60] .
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Face a ces évolutions, la formation et le développement des compétences deviennent es-
sentiels. De nouveaux programmes éducatifs integrent les principes du LSS avec les outils
numériques, permettant aux professionnels d’acquérir des compétences en gestion de la
qualité, en analyse de données et en technologies émergentes. Cette montée en compé-
tences est cruciale pour s’adapter aux transformations technologiques en cours .

Enfin, le LSS s’étend progressivement a de nouveaux secteurs, tels que la logistique urbaine
et la santé. Dans le domaine de la logistique, il permet d’optimiser les flux de transport
en réduisant les délais et les cofits. Dans le secteur de la santé, il contribue a améliorer
la gestion des soins et lefficience des établissements hospitaliers. L’application de ces
méthodologies dans des secteurs émergents démontre la flexibilité et la pertinence du LSS
au-dela des industries manufacturieres traditionnelles [58] .

1.6 Conclusion

Tout au long de ce chapitre, nous avons mis en avant la nécessité de bien saisir les concepts,
les principes et les outils fondamentaux du Lean Six Sigma. Cette maitrise permet d’avoir
une compréhension globale de cette méthodologie puissante, ainsi que les compétences
nécessaires pour l'appliquer efficacement dans une démarche d’amélioration continue.

Dans le prochain chapitre, nous présenterons lentreprise NAFTAL, en mettant particulie-
rement laccent sur lunité Canalisation Ouest, qui assure le transport de produits pétroliers
multiproduits vers les centres de stockage et de distribution de Sidi Bel Abbes et de Rem-
chi. Cest dans cette unité que la méthode Lean Six Sigma a été mise en uvre.
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2.1 Introduction

Lobjectif de ce chapitre est de présenter lentreprise Naftal, un acteur majeur dans la dis-
tribution de produits pétroliers en Algérie, ainsi que lune de ses structures opérationnelles
stratégiques : le Centre de Carburant de Remchi.

Dans un premier temps, nous aborderons une présentation générale de Naftal, en mettant
en lumiere son role clé dans le secteur énergétique national, son organisation interne
et ses principales missions. Cette partie permettra de mieux comprendre lenvergure de
lentreprise et son importance dans lapprovisionnement énergétique du pays.

Ensuite, nous nous concentrerons sur le Centre Carburants de Remchi, un site logistique
essentiel pour la réception et le stockage des carburants. Nous présenterons par la suite
lunité Canalisation Ouest, avec ses différentes installations, notamment le pipeline et
les ouvrages annexes. Cette unité assure le pompage des carburants depuis la raffinerie
dArzew vers les centres de stockage de Sidi Bel Abbes et de Remchi.

2.2 NAFTAL

Dans cette section, nous allons présenter ’entreprise Naftal, ses activités principales, ainsi
que son role stratégique dans le secteur énergétique algérien.

2.2.1 Présentation Générale de NAFTAL

NAFTAL (Entreprise Nationale de Commercialisation et de Distribution des Produits Pé-
troliers) est une société algérienne spécialisée dans la distribution et la commercialisation
de produits pétroliers tels que lessence, le gaz, les lubrifiants, le bitume, ainsi que dautres
dérivés des hydrocarbures.

Filiale a part entiere du groupe SONATRACH, NAFTAL est constituée sous forme de
société par actions (SPA) avec un capital social de 160 000 000 000 DA [9].Lappellation
n NAFTAL 7 est une combinaison de n NAFT z, signifiant pétrole, et de 1 AL 2z, pour
Algérie, soulignant lancrage national de lentreprise dans le secteur énergétique.

Son logo comporte cing tirets représentant les cinq poles stratégiques de lentreprise : la
distribution de carburants, la commercialisation des produits pétroliers, le stockage, la
logistique, et la maintenance des infrastructures. A travers cette structuration, NAFTAL
affirme son role de leader national dans lénergie, couvrant lensemble de la chaine de valeur,
de la réception a la livraison des produits . [9]
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FIGURE 2.1 — Le Logo de NAFTAL : Représentation des Cing Branches [8]

2.2.2 Historique de NAFTAL

Lentreprise NAFTAL a connu plusieurs étapes importantes depuis sa création. Elle a
été fondée le 6 avril 1981 sous le nom dERDP (Entreprise Nationale de Raffinage et de
Distribution de Produits Pétroliers) apres une décision du gouvernement qui lui a donné
la gestion des produits pétroliers a la place de Sonatrach.

Ensuite, le ler janvier 1982, elle a commencé officiellement ses activités en prenant en
charge le raffinage et la distribution des carburants. Le 5 février 1983, IERDP change
de nom pour devenir NAFTAL, un nom plus adapté a son réle dans la distribution des
produits pétroliers.

Quelques années plus tard, le 25 aotit 1987, ses activités sont réorganisées : NAFTAL garde

la distribution des carburants tandis que le raffinage est confié a une nouvelle entreprise
appelée NAFTEC.

En 1998, NAFTAL devient une Société par Actions (SPA) et une filiale a 100 % de
SONATRACH avec un capital de 6,65 milliards de DA.

Ce capital est augmenté en 2002 pour atteindre 15,65 milliards de DA, ce qui renforce sa
position sur le marché. NAFTAL continue dévoluer et dinnover.

Le 25 novembre 2014, elle inaugure a Rouiba la premiere station de Gaz Naturel Comprimé
(GNC) en Algérie, une énergie plus propre et économique. Aujourdhui, NAFTAL travaille
sur la modernisation de ses stations-service et explore de nouvelles solutions énergétiques
pour répondre aux besoins des consommateurs et protéger lenvironnement [61].

2.2.3 Fiche technique de ’entreprise Naftal

Nom complet : Naftal Spa

Forme juridique : Société par actions (SPA)
Date de création : 1982

Capital social : 160 000 000 000 DA
Actionnaire principal : Sonatrach (100 %)

Siege social : Route des Dunes, BP 73, Chéraga, Alger
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Téléphone : 4213 21 38 13 13

Fax : +213 21 38 13 18

Email : webmaster@naftal.dz

Site web : www.naftal.dz

Nombre demployés : 32829 (en mai 2021)

Chiffre daffaires : 307,47 milliards de dinars algériens (en 2020 )

Réseau logistique : environ 1 400 stations-service, 42 centres de remplissage de gaz butane,
50 centres de stockage de bouteilles de gaz (données de 2012).

Pipelines : 2 720 kilometres dédiés au transport des produits pétroliers.
Parc roulant : 3 300 véhicules assurant la distribution nationale.
Volume commercialisé : 16 millions de tonnes de produits pétroliers vendus en 2018.

Engagement environnemental : partenariat avec le PNAE depuis 2000 en collaboration
avec le Ministere de 1Environnement, avec promotion de solutions énergétiques propres
comme le Gaz Naturel Comprimé (GNC).[62]

2.2.4 La structure de lentreprise

La structure organisationnelle de Naftal a été concue afin doptimiser la gestion de ses
activités, de répondre aux exigences du secteur pétrolier en Algérie et dassurer une dis-
tribution fiable et continue sur lensemble du territoire national. Elle repose sur trois
composantes principales : les directions centrales, les branches dactivités et le réseau na-
tional.

Les directions centrales regroupent des fonctions stratégiques, telles que les directions
commerciale, financiére, des ressources humaines, logistique, santé, sécurité, environne-
ment (HSE), ainsi que les services chargés de la planification, de la maintenance et de la
gestion des systemes informatiques. Ces entités jouent un role essentiel dans la coordina-
tion générale et dans le bon fonctionnement interne de lentreprise.

Les branches dactivités sont structurées autour de trois domaines clés correspondant aux
principaux produits commercialisés par Naftal : les carburants, le gaz de pétrole liquéfié
(GPL) et les lubrifiants. Chaque branche est responsable de la gestion opérationnelle et
du développement de son secteur spécifique.

Enfin, le réseau national assure la couverture du territoire algérien a travers un ensemble
de directions régionales, de centres de distribution, de stations-service et de dépdts de
stockage. Cette organisation territoriale permet a lentreprise de maintenir un approvi-
sionnement régulier, dadapter ses interventions aux réalités du marché et de consolider sa
position dans le secteur énergétique national [9)].
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FIGURE 2.2 — Organigramme de la société Naftal [9]

2.2.5 Les produits commercialisés par Naftal

Naftal, entreprise de référence dans le secteur pétrolier algérien, propose une large gamme
de produits énergétiques destinés a répondre aux besoins des consommateurs, tout en
respectant les normes de qualité, de sécurité et de durabilité.

Parmi les produits les plus emblématiques figurent lessence et le gasoil, carburants indis-
pensables au fonctionnement des véhicules a léchelle nationale. La société commercialise
ces carburants avec des formulations assurant des performances optimales, tout en limi-
tant leur impact environnemental.

Outre les carburants, Naftal assure la distribution de gaz, principalement sous forme
de gaz de pétrole liquéfié (GPL), tres utilisé dans les foyers algériens pour les besoins
de cuisson et de chauffage. Ce produit occupe une place centrale dans le quotidien de
nombreux ménages et contribue a lamélioration de leur confort de vie.

Les lubrifiants représentent également une composante importante de loffre de Naftal.
Déclinés sous plusieurs marques et formulations, ces produits sont congus pour préserver
la performance des moteurs et prolonger leur durée de vie, répondant ainsi aux attentes
aussi bien des particuliers que des professionnels.

Lentreprise commercialise également du bitume, matériau essentiel pour les secteurs de la
construction et des travaux publics. Utilisé principalement pour la réalisation de routes
et dinfrastructures, le bitume fourni par Naftal joue un role fondamental dans le dévelop-
pement des infrastructures nationales.

Enfin, Naftal propose divers dérivés pétroliers, incluant des produits chimiques et énergé-
tiques qui interviennent dans de nombreux processus industriels. Ces produits permettent
dalimenter différentes branches de léconomie algérienne en matieres premieres, tout en
diversifiant les sources de revenus de lentreprise.

Grace a cette large gamme de produits, Naftal affirme son role de pilier du secteur éner-
gétique national, en alliant performance, qualité de service et responsabilité environne-
mentale.
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2.2.5.1 Lessence : un produit stratégique

Lessence figure parmi les produits les plus importants dans le portefeuille de Naftal.
Elle constitue le carburant le plus utilisé en Algérie, principalement pour alimenter les
véhicules, mais aussi dans certains usages industriels et domestiques.

Pour répondre aux besoins dune clientele diversifiée, Naftal propose plusieurs types des-
sence, notamment des carburants sans plomb améliorés ou des mélanges spécifiques desti-
nés a optimiser les performances des moteurs. Lentreprise attache une importance parti-
culiere a la conformité de ses produits aux normes de qualité nationales et internationales.

Les stations-service réparties sur lensemble du territoire garantissent un acces constant a
lessence, facilitant ainsi la mobilité des citoyens et soutenant les activités économiques.
Naftal investit également dans des solutions logistiques modernes pour le transport et le
stockage des carburants, tout en sengageant a réduire lempreinte environnementale de ses
activités, notamment en limitant les émissions polluantes.

Par lensemble de ces initiatives, Naftal joue un role structurant dans lapprovisionnement
énergétique du pays, soutient la croissance de plusieurs secteurs industriels et participe a
lamélioration du cadre de vie de la population. Lessence, en tant que ressource essentielle,
reste au cur de laction stratégique de lentreprise.

2.2.5.2 Le gaz

Dans le paysage énergétique algérien, le gaz occupe une place stratégique, et Naftal y joue
un role de premier plan. Lentreprise est particulierement active dans la distribution du
gaz de pétrole liquéfié (GPL), un produit énergétique essentiel pour de nombreux foyers
et secteurs industriels.

Issu principalement du traitement du gaz naturel, le GPL est pris en charge par Naftal a
travers lensemble de la chaine logistique : production, transport, remplissage et distribu-
tion. Grace a ses investissements continus dans les stations de remplissage, Naftal assure
une couverture efficace sur lensemble du territoire national.

En parallele, lentreprise répond aux besoins des industries en gaz a usage énergétique,
notamment dans les secteurs de la construction, de lagroalimentaire et de la fabrication.
Consciente des risques liés a la manipulation de produits gazeux, Naftal applique des me-
sures de sécurité rigoureuses au niveau de ses installations de stockage et de distribution.

Dans le cadre de sa politique de modernisation, Naftal a entrepris la mise a niveau de ses
infrastructures afin de se conformer aux normes de sécurité et environnementales les plus
strictes. Cette approche responsable renforce sa fiabilité en tant que fournisseur national
de gaz.

De plus, Naftal participe aux efforts de transition énergétique en promouvant le gaz comme
alternative moins polluante aux combustibles traditionnels, contribuant ainsi a la stabilité
énergétique et au développement durable de 1Algérie.
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2.2.5.3 Les lubrifiants

Naftal occupe également une position essentielle dans la production et la commercialisa-
tion de lubrifiants, indispensables au bon fonctionnement des moteurs et des équipements
mécaniques.

Lentreprise propose une gamme diversifiée de produits, incluant des huiles pour moteurs,
des huiles de transmission et des graisses industrielles, congues pour répondre aux besoins
variés des véhicules 1égers, poids lourds et machines industrielles. Les lubrifiants de Naf-
tal sont formulés conformément aux standards internationaux de qualité, assurant une
protection optimale contre lusure, la corrosion et loxydation.

Lentreprise investit dans la recherche et le développement afin daméliorer continuelle-
ment la performance de ses produits, notamment par lintroduction dadditifs avancés qui
optimisent lefficacité énergétique tout en réduisant limpact environnemental.

En collaborant avec des partenaires internationaux et en participant a des événements
spécialisés, Naftal renforce sa visibilité sur le marché tout en développant des solutions
innovantes. Son engagement dépasse ainsi la simple fourniture de lubrifiants : il sinscrit
dans une logique de durabilité, contribuant a la fois a la performance des utilisateurs et
a la préservation des ressources naturelles.

2.2.5.4 Le bitume

Naftal propose différents types de bitume utilisés principalement dans la construction de
routes et d’infrastructures. Parmi ces produits, le BMP Naftal est un bitume modifié avec
des polymeres, offrant une meilleure résistance aux conditions climatiques extrémes et une
durabilité accrue. Ce type de bitume est particulierement adapté aux routes a fort trafic,
aux aéroports et aux zones industrielles. Naftal met 'accent sur la qualité de ses produits
et offre un accompagnement technique pour répondre aux besoins spécifiques de ses clients.
Grace a son expertise, I'entreprise contribue au développement des infrastructures en
Algérie tout en veillant & la performance et a la longévité de ses produits [63] .

2.3 Centre de Stockage de Carburants

Le Centre de stockage de carburants joue un role essentiel dans ’approvisionnement et
la gestion des réserves énergétiques. Dans cette section, nous présenterons les principales
caractéristiques de ce centre.

2.3.1 Présentation du Centre de stockage de carburants

Le Centre de Stockage de Carburants de Remchi, situé dans la wilaya de Tlemcen, est
lun des sites logistiques les plus importants de NAFTAL dans la région. Il occupe une
surface de 15 hectares et peut contenir jusqua 38 350 metres cubes de carburant, tous
types confondus. Il sagit de lun des plus grands centres de stockage, ce qui lui permet de
garantir un approvisionnement stable et fiable.
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Ce centre stocke principalement deux types de carburants :
Lessence sans plomb

Le gasoil (GO). [64]

2.3.2 Les Services du Centre de Stockage de Carburants

Lorganisation interne du Centre de Stockage de Carburant de Remchi est congue pour
optimiser la gestion globale de linstallation et assurer le bon déroulement des opérations
de stockage et de distribution. Cette structuration permet également de renforcer la co-
ordination entre les différents services, en particulier ceux qui collaborent de maniere
quotidienne.

Comme tout centre logistique de grande capacité, le bon fonctionnement du site repose
sur plusieurs départements clés, chacun jouant un role essentiel dans la sécurité, lefficacité
et la fiabilité de lapprovisionnement en carburant [64].

2.3.2.1 Service HSE (Hygiéne, Sécurité, Environnement) :

Le Service HSE (Hygiéne, Sécurité et Environnement) joue un réle essentiel dans le bon
fonctionnement du Centre de Distribution de Remchi. Sa mission principale est de ga-
rantir la sécurité du personnel tout en veillant a la protection de lenvironnement lors des
différentes opérations du centre.

Pour cela, il prend en charge plusieurs responsabilités :

- Veiller a lapplication des consignes de sécurité établies par NAFTAL, en conformité
avec la législation nationale et les normes internationales.

- Identifier les risques liés a la manipulation, au stockage et au transport des produits
pétroliers comme lessence et le gasoil.

- Sensibiliser et former les employés aux bonnes pratiques de sécurité et aux réflexes
a adopter en cas de situation durgence (incendie, fuite, etc.).

- Organiser des simulations dalerte afin dévaluer la réactivité et lefficacité du person-
nel face aux dangers potentiels.

- - Controler régulierement le bon état des dispositifs de sécurité tels que les extinc-
teurs, détecteurs de gaz, systemes dalarme et équipements de protection individuelle
(casques, gants, etc.).

- Intervenir rapidement en cas de fuite ou dincident environnemental afin de contenir
les impacts et dassurer le nettoyage des zones concernées.

- Gérer les déchets dangereux (comme les huiles usagées ou les chiffons souillés) en
assurant leur tri et leur envoi vers des centres de traitement spécialisés.

- Surveiller les émissions (gazeuses ou liquides) afin de prévenir toute forme de pol-
lution de lair, de leau ou du sol.

- Assurer le suivi des indicateurs de performance en matiére de sécurité et denviron-
nement, rédiger des rapports réguliers et proposer des actions damélioration lorsque
cela est nécessaire.
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2.3.2.2 Service de maintenance des installations fixes

Ce service soccupe de plusieurs taches importantes :

- Effectuer la maintenance préventive, cest-a-dire intervenir régulierement sur les équi-
pements pour éviter les pannes.

- Réaliser la maintenance curative, cest-a-dire réparer rapidement les équipements en
cas de dysfonctionnement ou de panne.

- Assurer la disponibilité continue des installations techniques pour garantir la fluidité
des opérations de réception, de stockage et de distribution des carburants.

- Diagnostiquer les pannes, proposer des solutions techniques et assurer le suivi des
réparations.

- Tenir a jour les dossiers de maintenance, les historiques dintervention et les plannings
dentretien.

- Collaborer avec le département HSE, notamment pour sassurer que les réparations
se font dans le respect des normes de sécurité.

- Optimiser la durée de vie des équipements, en assurant un entretien régulier et en
proposant, si nécessaire, leur remplacement.

2.3.2.3 Le laboratoire danalyses

Les missions principales de cette entité :

- Controler la qualité des carburants en sassurant quils respectent les normes en
matiere de composition et de pureté.

- Réaliser des analyses régulieres afin de détecter toute forme de contamination ou
décart par rapport aux standards établis.

- Assurer une tragabilité complete des carburants, depuis leur réception jusqua leur
distribution, afin de vérifier leur conformité a chaque étape du processus.

- Collaborer étroitement avec dautres services, tels que le service HSE et la mainte-
nance, pour résoudre rapidement tout incident lié a la qualité.

- Mettre en uvre des actions correctives en cas de non-conformité, que celle-ci concerne
le produit lui-méme ou les procédures de traitement.

- Sassurer que les infrastructures de stockage et de distribution sont conformes aux
normes en vigueur, afin de préserver lintégrité des carburants.

La Figure 2.3 illustre le processus qualité mis en uvre par le laboratoire danalyses
afin de garantir la conformité et la qualité des carburants.
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FIGURE 2.3 — Processus de controle qualité des produits

2.3.2.4 Le service de gestion

Ce

service prend en charge plusieurs missions clés, notamment :

Gérer les dossiers administratifs du personnel (contrats, absences, congés, pointages,
ete.).

Organiser les plannings de travail en coordination avec les chefs de service.

Assurer le suivi de la formation continue et du développement des compétences du
personnel.

Participer au recrutement et a lintégration des nouveaux employés.
Veiller au respect du reglement intérieur et des conditions de travail.
Superviser la correspondance interne et externe du centre.

Rédiger, classer et archiver les documents administratifs et opérationnels.

Gérer les réunions de coordination et en assurer le suivi (ordres du jour, comptes
rendus).

Mettre a jour les bases de données internes liées a la gestion du site.

Identifier les besoins en matériel, fournitures et équipements pour le bon fonction-
nement du centre.

Passer les commandes aupres des fournisseurs agréés selon les procédures de NAF-
TAL.

Suivre la réception des commandes et controler leur conformité.

Gérer les stocks de consommables non pétroliers (pieces de rechange, équipements
de bureau, EPI, etc.).

Elaborer et suivre le budget du centre en coordination avec la direction régionale.
Controler les dépenses et sassurer du respect des enveloppes budgétaires allouées.
Préparer les rapports financiers mensuels et annuels.

Suivre la facturation, les paiements et les relations avec les services comptables.
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2.3.3 Installations du Centre Carburants

Le Centre de Carburants est doté dinfrastructures modernes et parfaitement équipées,
congues pour garantir une gestion efficace et sécurisée des produits pétroliers. Parmi les
principales installations, on peut citer notamment :

Le parc de stockage

Le poste de chargement des camions-citernes

La pomperie
- Le poste de déchargement des camions
La station dépuration

La sous-station électrique

Lillustration ci-dessous montre un exemple de poste de chargement type, tel quil est utilisé
sur le site.

FIGURE 2.4 — Modele type de poste de chargement

2.3.4 Technologie utilisée

Au Centre de Distribution de Remchi, NAFTAL mise sur lintégration de technologies
avancées afin de garantir une gestion efficace, fiable et sécurisée de ses opérations. Parmi
les outils technologiques les plus essentiels figure le systéme SCADA (Supervisory Control
and Data Acquisition), une solution de supervision a distance.

Ce systeme permet de surveiller en temps réel 1état des installations, de controler les équi-
pements a distance et de détecter immédiatement toute anomalie ou dysfonctionnement.
Grace a lintégration du SCADA, les équipes bénéficient dune réactivité accrue, ce qui
contribue a renforcer la sécurité et lefficacité globale des infrastructures du centre.
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FIGURE 2.5 — Exemple dinterface de supervision du systeme SCADA [10]

Pour le chargement des camions-citernes, le centre est doté du logiciel ATLAS, congu
spécifiquement pour la gestion automatisée du processus. Cet outil assure un controle
rigoureux des volumes chargés, réduit considérablement les risques derreurs humaines et
permet une optimisation des temps de chargement, tout en garantissant un niveau élevé
de sécurité opérationnelle.

Lutilisation dATLAS illustre lengagement de NAFTAL dans la modernisation de ses in-
frastructures logistiques et dans ladoption de solutions numériques innovantes, visant a
améliorer la performance globale et la qualité des services fournis.

2.3.5 Stockage des carburants

Le parc de stockage du centre est équipé de deux types de bacs, chacun con¢u pour un
usage spécifique.

Les bacs a toit flottant sont utilisés pour le stockage des produits pétroliers légers, comme
lessence, en raison de leur forte tension de vapeur. Ce type de bac permet de limiter les
pertes par évaporation.

Les bacs a toit fixe, quant a eux, sont réservés aux produits pétroliers plus lourds, tels
que le gasoil et le kérosene, dont la tension de vapeur est plus faible.

Par ailleurs, un systeme dautomatisation du stockage a été mis en place. Il permet de
superviser a distance plusieurs parametres importants comme les niveaux de remplissage,
la température, la densité, etc., ce qui améliore la sécurité et lefficacité de la gestion des
stocks.

Dans ce cadre, le centre est doté de jaugeurs de la marque Endress+Hauser, reconnus
pour leur précision et leur fiabilité dans les environnements industriels exigeants. Ces
instruments permettent de mesurer en temps réel :

Le niveau de carburant dans chaque bac
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La température du produit stocké
Et, selon les modeles, la densité du carburant

Lutilisation de ces jaugeurs contribue a une gestion rigoureuse des volumes et a la pré-
vention des débordements, renforcant ainsi la sécurité du site.

FIGURE 2.6 — Jaugeur de niveau Endress+Hauser [11]

2.3.6 Engagements et Normes du Centre de Carburants de Rem-
chi

La société NAFTAL veille a ce que le Centre de Carburants de Remchi soit conforme
aux normes les plus strictes en matiere de stockage et de distribution des produits pétro-
liers. Ce site occupe une position stratégique au sein du réseau national de distribution,
garantissant un approvisionnement fiable et de qualité pour lensemble des utilisateurs.

Les engagements opérationnels du centre reposent sur trois axes fondamentaux :

Maitrise des risques liés a la sécurité industrielle : les installations sont congues pour mini-
miser les dangers spécifiques aux hydrocarbures et assurer un haut niveau de protection.

Responsabilité environnementale : une démarche proactive est adoptée afin de limiter
limpact environnemental des activités, conformément aux exigences de développement
durable.

Efficience logistique : la structuration des opérations vise a garantir la continuité du
service, aussi bien pour les consommateurs particuliers que pour les clients industriels ou
professionnels.

Le Centre de stockage des carburants de Remchi est également certifié selon les normes
ISO 9001 (management de la qualité) et ISO 14001 (management environnemental), té-
moignant de lengagement de NAFTAL en matiere de performance, de conformité régle-
mentaire et de respect de lenvironnement.
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2.3.7 Systéeme automatique de chargement des camions-citernes

Le Centre de Carburants de Remchi utilise un systeme automatique pour le chargement
des camions-citernes. Ce systeme permet deffectuer les opérations de chargement de ma-
niere rapide, sécurisée et fiable, tout en réduisant les risques derreurs. Il fonctionne grace
a lintégration de plusieurs équipements électroniques et informatiques.

2.3.7.1 Composants du systeme

Le systeme se compose des éléments suivants :

Poste de saisie a lentrée : un agent enregistre les camions a leur arrivée et a leur sortie.
Il saisit les informations nécessaires (produits a charger, quantités, nom du client, etc.).

Automates dilots : ce sont des appareils qui controlent le processus de chargement. Ils :

- Lisent le badge du chauffeur pour identifier sa commande,
- Controlent les quantités de carburant chargées a laide dun compteur spécifique,
- Vérifient que le chargement est autorisé.

2.3.7.2 Equipements de chargement

Voici les équipements disponibles dans la zone de chargement :

16 bras de chargement : tuyaux flexibles qui se connectent aux réservoirs des camions
pour transférer le carburant.

16 compteurs : mesurent précisément la quantité de carburant chargée dans chaque
compartiment.

Un systeme de mise a la terre : pour éviter les étincelles et les accidents lors du
chargement.

Un systéme centralisé : gere automatiquement lensemble des opérations.

Les camions-citernes ont une capacité variable, généralement comprise entre 3 mg et 27
ms.

2.3.7.3 Etapes de la procédure de chargement

a) Arrivée du camion

Le chauffeur arrive au centre et présente son bon de commande a lagent au poste de
saisie. Lagent lui remet un badge contenant les informations liées a la commande (produits,
quantités, etc.). Le chauffeur peut également imprimer un ticket récapitulatif si nécessaire.

b) Acces a la zone de chargement

Le chauffeur entre dans la zone de chargement et remet son badge a lopérateur chargé du
mouvement des produits (appelé opérateur MDP). Celui-ci :
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Raccorde une pince de mise a la terre au camion,

Insere le badge dans un lecteur,

Abaisse la passerelle pour accéder au-dessus du camion,

Oriente le bras de chargement vers le compartiment a remplir,

Lance le chargement selon les quantités indiquées sur le badge.

c) Contrdle du chargement

Une fois le compartiment rempli, lopérateur et le chauffeur vérifient ensemble que la
quantité affichée sur le compteur correspond a celle de la commande. Si tout est conforme,
le compartiment est plombé (fermé et scellé).

d) Fin du chargement

Ces étapes sont répétées pour chaque compartiment du camion. Ensuite, lopérateur :

- Range le bras de chargement,
- Remonte la passerelle,
- Retire la mise a la terre.

e) Sortie du camion

Le chauffeur retourne au poste de saisie, remet son badge, puis recoit la facture corres-
pondante. Le camion peut alors quitter le centre.

2.3.8 Systéme de supervision du centre de stockage de carbu-
rant

Le centre de stockage de carburant est équipé dun systéme de supervision automatisé,
congu pour assurer une gestion centralisée, sécurisée et en temps réel des différentes opé-
rations du site. Ce systéeme permet de surveiller, controler et optimiser lensemble des
installations techniques a partir dune salle de contréle dédiée.

2.3.8.1 Fonctions principales du systéme de supervision :

- Suivi en temps réel du niveau de carburant dans les cuves, grace a des jaugeurs
électroniques (comme ceux de la marque Endress+Hauser).

- Controle de la température et de la densité des carburants stockés.

- Surveillance des équipements importants comme les pompes, les bras de chargement,
les vannes et les détecteurs de fuite.

- Systeme dalerte en cas de probléme (fuite, trop plein, panne, etc.).
- Affichage visuel de létat du site sur un écran, sous forme de schéma.

- Enregistrement de toutes les opérations (date, quantité chargée, nom de lopérateur,
etc.).

- Connexion avec les automates et le systéme de chargement pour tout piloter a
distance.
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2.3.8.2 Avantages du systeme :

Sécurisation des opérations
Réduction des erreurs humaines

Optimisation de la gestion des stocks
- Réactivité en cas d’incident
Amélioration de la performance logistique et énergétique

2.4 Transport et distribution des produits pétroliers
par canalisation

2.4.1 Présentation du systeme ASR

Le systeme ASR tire son nom des trois principales localités quil relie : Arzew, Sidi Bel
Abbes et Remchi. Il sagit dune infrastructure de transport par canalisation, dédiée a
lacheminement des produits pétroliers.

Ce systeéme se compose des points suivants :
Terminal de départ : la raffinerie dArzew, dou les produits pétroliers sont initialement
expédiés.

Poste de coupure et de reprise : situé a Sidi Bel Abbes, il permet le contrdle et la

régulation du flux.

Terminal darrivée de Remchi : ou les produits sont réceptionnés pour stockage ou

distribution.

2.4.2 Systéme de Transport Multiproduits par Canalisation

Les spécifications techniques de la canalisation multiproduits (MP), qui assure le transport
de plusieurs types de carburants depuis la raffinerie dArzew jusquau terminal de Remchi
en passant par Sidi Bel Abbes, sont présentées dans le Tableau 2.8 ci-dessous.

Segment Diamétre | Epaisseur | Longueur
Arzew Sidi Bel Abbes 12 pouces | 9,52 mm 84 880 m
Sidi Bel Abbes Poste suivant | 10 pouces 6,35 mm 5 635 m

Sidi Bel Abbes Remchi 8 pouces 5,60 mm 26 847 m

TABLE 2.8 — Spécifications techniques de la canalisation multiproduits (MP)

2.4.3 Systéme de protection de la canalisation

Il existe deux principales méthodes permettant de protéger les canalisations contre la

corrosion :
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a) Protection passive : Cette méthode consiste a appliquer un revétement isolant,
généralement en polyéthylene, sur la surface externe du tuyau. Ce revétement agit comme
une barriere physique qui empéche Thumidité et les agents corrosifs dentrer en contact avec
le métal.

b) Protection active (cathodique) : Ce systéme repose sur lutilisation dun courant
électrique continu, fourni par un redresseur ou un générateur, associé a une anode sacrifi-
cielle. Lanode, plus facilement oxydable que lacier du tuyau, se détériore volontairement,
protégeant ainsi la canalisation de la corrosion électrochimique.

2.4.4 Présentation des installations du systeme ASR
2.4.4.1 Terminal de départ Arzew

Installations principales :

- Deux pompes (175 mg/h chacune) permettent denvoyer le carburant dans la cana-
lisation.

- Un systeme de mesure du carburant avec deux conduites équipées de compteurs a
turbine.

- Un systéme pour récupérer les purges, avec une petite pompe (20 mg/h) et un
réservoir de 6 ms.

- Un systeme de communication pour rester en contact avec les autres stations.

Infrastructures :

Poste électrique de moyenne tension (30 kV).

Sous-station électrique (alimentation locale).

Salle de contrdle (surveillance des opérations).

Gare racleur : dispositif pour nettoyer lintérieur du tuyau.

2.4.4.2 Station de Sidi Bel Abbes Poste de coupure et de reprise

- Gare racleur pour réceptionner les dispositifs de nettoyage.

- Systéme de comptage sur deux lignes avec compteurs a turbine.

- Densimetre : appareil qui mesure la densité du carburant.

- Deux vannes de régulation et une vanne manuelle pour ajuster ou couper le débit.
- Collecteur avec cing conduites de liaison.

- Deux réservoirs de 500 ms pour stocker les mélanges contaminés.

- Systeéme de récupération des purges.

- Systeme de communication.

- Poste électrique, sous-station et salle de controle.

- Deux pompes industrielles assurant le pompage et la reprise du carburant.
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FIGURE 2.7 — Enter Caption

2.4.4.3 Poste de coupure Sidi Abdelli

Gare racleur darrivée (depuis Sidi Bel Abbes).

Gare racleur de départ (vers Remchi).

Systeme de récupération des purges avec pompe (20 mg/h) et citerne de 6 ms.

Systeme de protection cathodique contre la corrosion, alimenté par un redresseur
électrique.

2.4.4.4 Terminal darrivée Remchi

- Gare racleur pour réceptionner les dispositifs de nettoyage.

- Systeme de comptage sur deux lignes avec compteurs a turbine.

- Densimetre pour mesurer la densité du carburant.

- Deux vannes de régulation et une vanne manuelle.

- Collecteur de distribution divisé en six conduites.

- Deux réservoirs de 500 mg pour les produits mélangés ou contaminés.

- Systéeme de récupération des purges avec pompe (20 msg/h) et citerne de 6 ms.
- Systeme de communication.

- Sous-station électrique et salle de controle.

2.5 Conclusion

Pendant notre stage au sein de lunité Canalisation Ouest, nous avons acquis une bonne
compréhension du principe de fonctionnement des stations de pompage pétrolieres ainsi
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que de la canalisation multiproduit. A lissue de nos investigations, nous avons pu identifier
les usages énergétiques significatifs, notamment les équipements les plus énergivores.

Nous avons constaté que les pompes dexpédition sont les équipements ayant la plus forte
consommation dénergie électrique.

Dans le but dapporter une solution, nous avons opté pour lutilisation de la méthode Lean
Six Sigma. Cette approche permet danalyser les problémes en profondeur, den identifier
les causes principales et de mettre en place des actions damélioration efficaces. Elle vise
également a réduire les pertes et a optimiser la consommation énergétique. Dans notre
cas, elle nous a permis de proposer des solutions pour diminuer les cotits délectricité liés
aux opérations de pompage.

Nous détaillerons cette méthode ainsi que les actions entreprises dans le chapitre 3.
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3.1 Introduction

Dans un contexte de pression économique et environnementale croissante, lentreprise
NAFTAL fait face a des cotits délectricité élevés dus au fonctionnement continu de ses
stations de pompage de carburants, ce qui nuit a sa rentabilité et accentue son empreinte
écologique. Lanalyse des factures récentes, couvrant la période doctobre 2024 a janvier
2025, révele une surconsommation significative, avec des pics critiques entre 17h et 21h.
Cette situation met en évidence la nécessité doptimiser le fonctionnement énergétique de
maniere structurée.

Pour clarifier le probleme, nous prendrons en compte les données de consommation ainsi
que les objectifs financiers et environnementaux de lentreprise. Une collecte de données
sera réalisée a laide doutils tels que les diagrammes de flux et les relevés de consommation,
afin didentifier les sources de variation et de déterminer si le processus est capable de
produire des résultats cohérents et de qualité.

En nous appuyant sur la méthodologie DMAIC du Lean Six Sigma, nous procéderons
a une analyse détaillée pour diagnostiquer les causes profondes des dysfonctionnements
énergétiques quil sagisse dhoraires dexploitation inadaptés, de pratiques opérationnelles
déficientes ou de limitations techniques. Enfin, nous élaborerons et mettrons en uvre
un ensemble dactions correctives concretes, telles que lautomatisation du pompage, la
réorganisation des horaires dactivité pour profiter des heures hors pointe, et linstallation
de systemes de régulation intelligents.

3.2 Mise en uvre de la méthode DMAIC pour ré-
soudre le probleme

La démarche DMAIC, méthode structurée et efficace, permet a NAFTAL doptimiser
les performances énergétiques de sa station de pompage en réduisant la consommation
délectricité et les cotits dexploitation, grace a une amélioration continue en cinq étapes :
Définir, Mesurer, Analyser, Innover et Controler.

3.2.1 Définir (Define)

L’étape Définir consiste a clarifier le probleme et a fixer les objectifs du projet de maniere
précise et structurée.

3.2.1.1 Objectif Global Formulé selon SMART

Pour répondre a cette problématique, ’objectif du projet est défini de maniére précise en
appliquant la méthode SMART, comme illustré dans le tableau 3.1 :
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Critere Description

Spécifique (S) | Réduire la consommation délectricité de la pompe dans la station
de pompage.

Mesurable Diminuer la consommation électrique et, par conséquent, le cofit

(M) énergétique dau moins 15%.

Atteignable Loptimisation des plages horaires (exploitation des heures creuses)

(A) rend la réduction ciblée réalisable avec les ressources disponibles.

Réaliste (R) Le contexte opérationnel de la station et lanalyse des données exis-

tantes démontrent quune amélioration de lefficacité énergétique est
possible. Lobjectif est en adéquation avec la capacité technique de
la station a implémenter des changements dans lorganisation et la
gestion de lénergie.

Temporel (T) | Lobjectif doit étre atteint dans un délai de 4 mois a partir du début
du projet, ce qui permet de planifier des actions correctives rapide-
ment et dévaluer régulierement les progres.

TABLE 3.1 — Objectif SMART pour la réduction de la consommation électrique

Synthése de 'objectif SMART : Réduire de 15% la consommation électrique de la
pompe de la station de pompage en 4 mois, grace a une meilleure gestion des horaires, a
des arréts automatiques et a une maintenance préventive optimisée.

3.2.1.2 Outil : QQOQCP

Pour structurer clairement notre problématique, nous avons appliqué loutil QQOQCP
(voir Tableau 3.2).

Elément Réponse

Qui? La station de pompage Naftal (opérateurs, maintenance,
gestionnaire dénergie)

Quoi? Consommation excessive délectricité

ou? Station de pompage des carburants Naftal

Quand ? Depuis les quatre derniers mois (octobre 2024 a janvier
2025)

Comment ? Analyse des factures et suivi de consommation

Pourquoi ? Pour optimiser les cotits et améliorer lefficacité énergé-
tique

TABLE 3.2 — Définition de la problématique selon I'approche QQOQCP
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3.2.1.3 Charte de Projet

Afin de structurer le projet de maniere optimale, la charte de projet a été établie, comme

le montre le tableau 3.3.

Optimisation de la consommation électrique dans la station de pompage NAFTAL

Nom du projet

Optimisation de la consommation électrique dans une station
de pompage NAFTAL

Problématique

La station de pompage consomme une quantité importante
délectricité, ce qui engendre des cotits financiers supplémen-
taires, voire méme excessifs.

Objectif du projet

Réduire de 15% la consommation délectricité de la pompe
dans un délai de 4 mois, sans impacter la capacité de pompage.

Périmeétre

Etude de la consommation électrique des pompes de la station
de Sidi Bel Abbes, qui transferent les carburants vers Rem-
chi. Les solutions pourront étre appliquées a d’autres stations
NAFTAL.

Hors-périmetre

Sont exclus : les sites dArzew et de Remchi, les consommations
hors pompage (bureaux, éclairage).

Livrables attendus

- Diagnostic énergétique de la pompe
- Analyse des causes de surconsommation
- Plan dactions correctives

- Rapport dévaluation post-amélioration

Equipe projet

- SAIDI MEHDI
- DJEMAI AHLEM
- KAHOUADJI HOUSSEYN AMIN

Client / partie prenante

- Direction régionale NAFTAL

- Unité canalisation ouest

Indicateurs de perfor-
mance (KPI)

- Consommation (kWh)
- Cott total (DA)

Contraintes

- Temps de fonctionnement continu de la pompe

- Budget limité pour les modifications techniques
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DMAIC

des objectifs et du périmetre.
données électriques.

causes de surconsommation.
correctives.

pérennisation.

- Définir (15/12/2024 05/01/2025) : Définition du probleme,
- Mesurer (21/01/2025 04/04/2025) : Collecte et analyse des
- Analyser (04/04/2025 30/04/2025) : Identification des
- Innover (30/04/2025 08/05/2025) : Mise en uvre des actions

- Controler (a partir du 09/05/2025) : Suivi, évaluation et

Bénéfices attendus
- Réduction des cotits dexploitation

- Meilleure efficacité énergétique
- Modele reproductible a léchelle de NAFTAL

Bénéficiaire Naftal

TABLE 3.3 — Charte de projet pour loptimisation de la consommation électrique dans la
station de pompage NAFTAL

3.2.2 Mesurer (Measure)

Cette étape consiste a collecter et analyser les données pertinentes afin d’évaluer la
consommation électrique de maniere précise.

3.2.2.1 Les données

Cette partie recense les éléments techniques fondamentaux nécessaires a lévaluation de la
performance énergétique, incluant le cotit unitaire de 1électricité selon les plages horaires,
les périodes de consommation, ainsi que les caractéristiques électriques de la pompe. Ces
informations constituent la base des calculs énergétiques et financiers, comme illustré dans
le tableau 3.4 ci-dessous.

Désignation Valeur (DA)
Prix unitaire heure pointe (PU) 8,7202
Prix unitaire heure hors pointe (PU) 1,8064

TABLE 3.4 — Cofit unitaire de consommation en heures pointe et hors pointe

Les périodes horaires de consommation électrique sont également définies, permettant de
distinguer les plages de forte demande et celles de moindre activité, comme le montre le
tableau 3.5 ci-dessous.
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Période Heures
Heure de pointe 17h 21h
Heure hors pointe | 21h 17h (le lendemain)

TABLE 3.5 — Répartition des plages horaires de consommation électrique

Les caractéristiques électriques de la pompe sont présentées dans le tableau 3.6 ci-dessous.
Ces parametres techniques sont essentiels pour les calculs d’énergie et 'analyse de la
consommation.

Caractéristique Valeur
Tension nominale U (kV) 5,5
Facteur de puissance (Cos ) 0,89
Courant de démarrage SP (Idsp) [A] 190
Courant de démarrage GO (Idgo) [A] 235
Courant nominal GO (Ingo) [A] 36
Courant nominal SP (Insp) [A] 31
Racine de 3 (v/3) 1,732050808
Durée de démarrage (h) 0,002777778

TABLE 3.6 — Fiche technique de la pompe SBA

3.2.2.2 Indicateurs Clés de Performance (KPI)

Deux indicateurs principaux ont été définis : la consommation énergétique exprimée en
kWh et le colit de cette consommation en dinars algériens. Les formules associées per-
mettent de quantifier 1énergie utilisée lors des phases de démarrage et de fonctionnement
continu, offrant ainsi une évaluation précise de 'efficacité énergétique de linstallation.

3.2.2.2.1 Consommation Energétique (kWh)

- Cet indicateur permet de mesurer la quantité totale dénergie électrique consommée
par la pompe pendant une période donnée (démarrage + fonctionnement nominal).
Il est essentiel pour évaluer 'efficacité énergétique du systeme.

a) Formules utilisées :

Les formules suivantes permettent de calculer ’énergie consommeée lors du démarrage et
du pompage nominal, ainsi que la consommation totale de la station [65] :

Energie de démarrage (Ed) :
Eq=V3xU x Iy x cos(p) x Dy (3.2)

U : Tension (V)
I, : Courant de démarrage (A)
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cos(ip) : Facteur de puissance
Dy : Durée du démarrage (secondes converties en heures).

Energie de pompage nominal (Ep)

E, =3 xU x I, x cos(p) x D, (3.3)

I, : Courant nominal (A)
D,, : Durée de pompage (en heures) .

Consommation totale (Ct) :
Ci=FE;+E, (3.4)

b) Importance :

Ces formules permettent de quantifier lusage énergétique global dun systeme de pompage.
En analysant cet indicateur sur différentes périodes, il devient possible :

- Détecter les anomalies de fonctionnement
- Mesurer les gains réalisés

- Améliorer les usages énergétiques

3.2.2.2.2 Coiit de la Consommation Electrique (DZD)

- Cet indicateur permet de convertir lénergie consommée en colit monétaire (DZD)
selon le tarif délectricité appliqué [66].

a)Formule :
C=C, x PU (3.5)

C' : Cotit total en dinars algériens (DZD)
C; : Consommation totale d’énergie (kWh)
PU : Prix unitaire de lélectricité (DZD/kWh)

b)Importance :

Permet de suivre limpact financier direct de la consommation énergétique et dévaluer la
rentabilité des mesures doptimisation énergétique.

3.2.2.2.3 Exemple de calcule :

- Afin dillustrer lapplication concrete des méthodes présentées, un exemple détaillé a
été réalisé sur une journée spécifique. Chaque étape du calcul est explicitée, depuis
lénergie consommée au démarrage jusquau cott total de la consommation, permet-
tant de valider la méthodologie adoptée.
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Durée

Heure de Durée .
Journée dé- Hﬁerlllre pom- T™M Produit Efifl dee

but page (h) Y P

(h)
00:00 | 06:02 / 6.033 / Arrét
06:02 | 11:20 | 5.3 / coO Demzrr;gee -
01/10/2024 mar
11:20 11:39 / 0.316 / Arrét
11:39 | 13:41 | 2.033 / co Démarrage +
marche
13:41 00 :00 / 10.316 / Arrét

TABLE 3.7 — Etat de transfert du ler octobre 2024

a)Energie de démarrage (Ed)

- On a deux démarrages pour GO

E; =3 x U x I;(GO) x cos(p) x Dy

E; =2 x (\/§ % 5.5 % 235 % 0.89 x 0.002777778)

E; =11.068 kWh

b)Energie de pompage nominal (Ep)

- Dans P2 et P4 on a Démarrage + marche

E,=+3x U x I, x cos(¢) x (D, — Dy)

E,(P2) = v/3 x 5.5 x 36 x 0.89 x (5.3 — 0.002777778)

E,(P2) = 1616.828 kWh

E,(P4) = v/3 x 5.5 x 36 x 0.89 x (2.033 — 0.002777778)

E,(P4) = 619.770 kWh

E, = E4(P2) + Eq(P4)

E, = 2236.598 kWh

c)Consommation totale (E)

Ct:Ed+Ep
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Cy = 2247.6661 kWh
d)Coiit de la Consommation Electrique (DZD)

C= Ct x PU
C = 4060.183 DA

3.2.2.2.4 Table journaliere

- Un tableau de suivi quotidien est élaboré afin d’enregistrer les principales variables.
Ce suivi est indispensable pour analyser les performances dans la durée et détecter
déventuelles anomalies de fonctionnement.

Nombre , Durée Durée
. | Nombre Durée de pom- N
Journde de dé- dar- de TM de pom- page (?onsomma- Coitt
mar- ot (H) page SP GO tion (KWH) (DA)
rage (KWH) (KWH)
01/10/2024 2 2 16,6667 0,0000 7,3333 2247,6679 4060,1874
02/10/2024 1 1 16,5667 0,0000 7,4333 2273,5035 10085,8808
03/10/2024 2 2 8,8500 0,0000 15,1500 4633,4865 21101,7344
04/10/2024 2 1 7,2667 7,2667 9,4667 4808,7066 15955,0651
05/10/2024 2 2 0,4667 0,0000 23,5333 7192,2642 21433,0814
06/10/2024 3 3 12,6667 0,0000 11,3333 3473,2426 9366,3216
07/10/2024 1 1 8,9333 0,0000 15,0667 4603,3647 14540,7373
08/10/2024 3 3 6,4333 10,8833 6,6833 4913,4853 12671,3907
09/10/2024 4 4 2,9833 0,0000 21,0167 6433,4956 19353,4909
10/10/2024 5 4 11,6333 0,0000 12,3667 3798,0120 6860,7288
11/10/2024 1 1 0,3667 10,3333 13,3000 6779,1076 18873,9973
12/10/2024 7 7 12,4000 0,8333 10,7667 3538,0552 7367,6191
13/10/2024 5 6 5,4167 0,0000 18,5833 5700,1620 15496,5046
14/10/2024 4 3 7,8667 0,0000 16,1333 4942,9948 16276,9404
15/10/2024 3 3 25,4479 9,5500 7,6000 4842,8321 15467,1668
16/10/2024 1 1 10,7500 2,1000 12,0167 4223,4387 13010,3414
17/10/2024 6 5 5,6167 0,0000 18,3833 5639,1176 18064,7457
18/10/2024 1 1 6,1667 0,0000 17,8333 5447,8122 18281,9032
19/10/2024 3 3 6,3000 7,5500 10,1500 5095,4881 16473,1072
20/10/2024 2 3 10.9167 2.5500 10.5333 3892.7109 12026.0366
21/10/2024 2 2 9.8500 0.0000 14.1500 4328.2645 12742.4793
22/10/2024 2 2 0.7500 8.3667 14.8833 6755.7921 19472.2804
23/10/2024 1 1 5.4000 0.6167 17.9833 5655.6740 18657.3849
24/10/2024 3 4 10.7000 0.0000 13.3000 4073.5125 12563.6611
25/10/2024 3 2 5.5833 0.0000 18.4167 5635.2317 18620.4578
26/10/2024 3 3 0.9500 11.2167 | 11.8333 6572.9886 19035.0866
27/10/2024 3 4 12.6333 0.0000 11.3667 3483.4167 11779.0778
28/10/2024 3 2 7.5500 0.0000 16.4500 5034.9618 16407.8988
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29/10/2024 4 ) 6.8333 0.0000 17.1667 5258.3909 17939.7326
30/10/2024 2 2 7.9500 9.2833 6.7667 4513.7057 16306.3287
31/10/2024 2 2 8.7167 0.0000 15.2833 4674.1828 16884.4191
01/11/2024 3 3 4.2833 0.0000 19.7167 6032.0203 19337.2167
02/11/2024 3 4 4.5500 11.0500 8.4000 5480.3127 16287.0323
03/11/2024 3 2 7.6000 0.0000 16.4000 5019.7007 13285.3069
04/11/2024 2 3 7.2500 0.0000 16.7500 5121.8417 15020.0946
05/11/2024 2 2 4.4667 10.9667 8.5667 5505.5359 18112.6252
06/11/2024 5 4 7.0667 0.0000 16.9333 5191.8591 17819.5495
07/11/2024 2 2 10.3500 0.0000 9.7167 2975.1137 5374.2454
08/11/2024 2 2 6.3000 0.2833 17.4167 5399.7916 15295.6903
09/11/2024 2 2 6.7333 4.1667 13.1000 5101.9646 21382.4935
10/11/2024 3 2 8.7833 0.0000 15.2167 4658.5213 16856.1282
11/11/2024 2 2 6.4000 9.1167 8.4833 4994.8072 16291.2373
12/11/2024 3 3 6.0667 0.0000 17.9333 5487.7077 17999.4952
13/11/2024 2 1 9.4000 0.0000 14.6000 4465.6144 11018.2592
14/11/2024 2 2 5.0333 0.0000 18.9667 5798.4171 18915.2360
15/11/2024 1 2 6.1667 6.7667 11.0667 5160.0180 11677.4955
16/11/2024 4 4 7.1500 0.0000 17.0667 5227.8687 17494.9512
17/11/2024 4 3 11.9667 0.0000 6.2000 1911.1230 3452.2526
18/11/2024 3 3 6.1667 0.0000 17.8333 5457.1855 16112.7138
19/11/2024 2 2 9.9833 6.5000 3.9167 2908.5348 10887.1559
20/11/2024 3 4 11.6167 1.9333 10.4500 3711.7679 12261.9130
21/11/2024 3 2 8.5000 0.0000 15.5000 4745.0009 8571.3696
22/11/2024 1 1 0.2667 7.1500 16.5833 6945.5196 19815.0042
23/11/2024 2 3 10.0833 2.7333 11.1833 4141.1748 13562.3864
24/11/2024 4 3 16.6500 0.0000 7.3500 2262.1283 7427.5280
25/11/2024 2 2 3.4167 0.0000 20.5833 6291.8594 18291.4805
26/11/2024 0 1 2.9667 12.1500 8.8833 5904.7738 19107.3587
27/11/2024 3 3 14.2500 0.0000 9.7500 2989.9744 12854.5166
28/11/2024 2 1 7.1500 0.0000 16.8500 5152.3639 17748.2054
29/11/2024 1 2 3,8167 14,2000 95,9833 5562,1763 16897,9919
30/11/2024 1 1 18,8667 0,0000 95,1333 1571,4929 2838,7448
01/12/2024 4 4 9,5333 0,0000 14,4667 4434,2915 12582,2991
02/12/2024 ) ) 5,9000 1,7667 16,3333 5473,0590 17809,7177
03/12/2024 3 2 7,7000 8,7333 7,5667 4618,0135 14109,9793
04/12/2024 1 1 0,2833 4,2000 16,5667 6165,0839 18405,2251
05/12/2024 2 2 6,3833 95,9500 11,6667 5132,2513 17711,8740
06/12/2024 2 1 21,3333 0,0000 2,6667 823,2986 6197,3165
07/12/2024 1 2 9,4333 0,0000 14,5667 4450,7537 11416,2316
08/12/2024 2 2 0,8833 95,6667 17,4500 6824,8674 19885,2627
09/12/2024 3 3 7,1000 4,5000 12,4000 4980,6059 17437,9418
10/12/2024 3 2 13,3667 0,0000 10,6333 3259,5872 12180,9110
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11/12/2024 1 2 2,9333 | 0,0000 | 21,0667 6434,6967 | 31808,3672
12/12/2024 2 1 3,6333 1,5500 | 18,8167 6160,0204 | 19568,4361
13/12/2024 2 2 74833 | 6,4833 | 10,0333 4774,8401 | 11400,9908
14/12/2024 2 2 8,7833 | 0,0000 | 15,2167 4653,8347 | 14139,5160
15/12/2024 3 3 5,2333 1,4333 | 17,4500 5686,2433 | 18360,8979
16/12/2024 3 3 6,6333 | 88667 | 8,5000 4936,9803 | 17359,1527
17/12/2024 4 4 13,1333 | 0,0000 | 10,8667 3335,4923 | 11898,7453
18/12/2024 4 4 10,3167 | 0,0000 | 13,6833 4195,2009 | 14219,9429
19/12/2024 4 3 10,1667 | 2,4000 | 11,4333 4138,3015 | 15828,4763
20/12/2024 3 4 1,3667 | 9,9000 | 12,7333 6501,6288 | 19708,9216
21/12/2024 2 1 10,1500 | 0,0000 | 13,8500 4236,6979 | 16094,1464
22/12/2024 2 2 13,3667 | 6,8667 | 3,7667 2961,9251 | 11575,6407
23/12/2024 3 3 9,0000 | 4,4500 | 7,5667 3493,1668 | 13578,6741
24/12/2024 1 0 20,1333 | 3,8667 | 0,0000 1020,0208 8894,7855
25/12/2024 2 3 10,4833 | 1,2667 | 12,2500 4081,2608 | 13416,2190
26/12/2024 3 2 22167 | 3,5333 | 18,2500 6513,0275 | 20049,7939
27/12/2024 2 3 98833 | 6,4667 | 7,6500 4043,0139 | 14056,0804
28/12/2024 1 1 23,7167 | 0,0000 | 0,2833 91,1662 164,6827

29/12/2024 1 1 14,4333 | 23500 | 7,2167 2825,0227 5103,1209
30/12/2024 2 1 13,9667 | 52667 | 4,7667 28475611 | 10630,4682
31/12/2024 1 2 1,3000 | 6,2333 | 16,4667 6668,9828 | 19315,4681
01/01/2025 3 4 77333 | 6,3167 | 9,9500 4711,2286 | 13715,6315
02/01/2025 3 2 42667 | 0,0000 | 19,7333 6037,1073 | 14876,9551
03/01/2025 2 2 6,0000 | 88167 | 8,2833 4853,0297 | 16035,1304
04/01/2025 4 5 8,7000 | 0,0000 | 15,3000 4688,6432 | 10720,4917
05/01/2025 2 2 51167 | 0,0000 | 18,8833 5772,9820 | 18869,2809
06/01/2025 2 1 6,1500 | 9,5833 | 8,2667 5051,3298 | 16393,3397
07/01/2025 3 3 8,3500 1,0000 | 14,6500 4748,3922 | 17018,4710
08/01/2025 3 3 12,2000 | 0,0000 | 11,8000 3615,6795 | 14230,9853
09/01/2025 3 2 10,4500 | 0,0000 | 13,5500 41498180 | 15937,2065
10/01/2025 2 3 57000 | 10,2833 | 8,0167 5157,1212 | 16701,6772
11/01/2025 1 1 59000 | 6,0500 | 12,0500 5272,7335 | 12775,0274
12/01/2025 2 2 46333 | 0,0000 | 19,3667 5920,5059 | 19135,7772
13/01/2025 4 4 10,6667 | 0,0000 | 13,3333 4088,3732 | 15826,2127
14/01/2025 2 2 3,7833 1,5167 | 18,7000 6115,6502 | 19488,2858
15/01/2025 3 3 72167 | 10,2167 | 6,5667 4701,7140 | 16298,3102
16/01,/2025 2 1 6,7667 | 0,0000 | 17,2333 5269,3657 | 179595574
17/01/2025 2 2 11,4833 | 0,0000 | 12,5167 3829,7353 | 12263,9848
18/01/2025 3 4 1,2167 | 34500 | 19,3333 6820,8402 | 19935,6288
19/01/2025 2 2 6,1667 | 8,0333 | 9,8000 5111,0082 | 17283,8544
20/01/2025 3 3 7,0667 | 0,0000 | 16,9333 5182,4857 | 16920,5812
21/01/2025 2 2 8,8167 | 0,0000 | 15,1833 4643,6606 | 16829,2838
22/01/2025 2 2 11,7500 | 0,0000 | 12,2500 3748,3427 6771,0063
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23/01/2025 2 1 1,1167 9,0667 13,8167 6609,5163 20131,4424
24/01/2025 1 1 5,5667 0,0000 18,4333 5630,9454 18612,7151
25/01/2025 3 2 7,6500 0,0000 16,3500 5004,4396 11815,7393
26/01/2025 1 1 6,7833 0,0000 17,2167 5259,5920 16215,7684
27/01/2025 2 3 8,0333 3,2167 12,8167 4766,7385 16781,9695
28/01/2025 2 2 12,7500 4,1667 7,0833 3265,5456 9800,0646
29/01/2025 2 1 13,5500 0,0000 10,4500 3198,9432 11789,9977
30/01/2025 0 0 0,0000 0,0000 0,0000 0,0000 0,0000

31/01/2025 0 0 0,0000 0,0000 0,0000 0,0000 0,0000

3.2.2.2.5 Facture Sonelgaz :

- Dans ce qui suit, nous présentons une analyse des factures délectricité fournies par
Sonelgaz sur plusieurs mois, dans le but de comparer les résultats théoriques aux
données réelles de facturation. Cette comparaison permet de vérifier la fiabilité de
notre étude et de renforcer la pertinence des recommandations proposées .

a)Présentation de la facture électrique :

La facture électrique présentée correspond a la consommation d’énergie enregistrée sur
une période donnée. Elle est structurée en plusieurs sections permettant de visualiser les
index de consommation, les périodes tarifaires, ainsi que les montants facturés. Les images
suivantes illustrent ces différentes sections en détail pour faciliter 'analyse [67].

m RS I e e e <

FOURNITURE D'ELECTRICITE HAUTE TENSION TYPE A

FACTURE N*

e,
PAV Réactive
FACTURATION

Veutlez régier par

FIGURE 3.1 — Illustration d’une Facture Sonelgaz
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Energie Active

F1GURE 3.2 — Illustration d’une Facture Sonelgaz

Type de Tarif

Type : Faciure cycique v.mu._
on : >

Energie Reactive

@ |

Pointe 16088,00 87202
Pleine 68 678,00 193,76

Facteur de Puissance (ER/EA) 37.90%
| Boration 1311250 811
Pussance Mise  Gporton @ 0| zemsoo
Pussance Marimae st 204 1161800

|

F1GURE 3.3 — Illustration d'une Facture Sonelgaz

b)Les factures mensuelles (Octobre 2024 - Janvier 2025)

Les factures présentées correspondent & la consommation électrique des mois d’octobre
2024 a janvier 2025. Elles montrent les consommations en heures creuses, pleines et de
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pointe. Pour des raisons de confidentialité, les données ont été floutées. La facture d’oc-
tobre est illustrée dans la figure 3.4, celle de novembre dans la figure 3.5, celle de décembre
dans la figure 3.6, et celle de janvier dans la figure 3.7.

FIGURE 3.4 — Facture Electrique - Octobre
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FIGURE 3.5 — Facture Electrique - Novembre
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FIGURE 3.6 — Facture Electrique - Décembre
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FIGURE 3.7 — Facture Electrique - Janvier
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3.2.3 Analyser (Analyze)
3.2.3.1 Pareto :

Une analyse de Pareto a été réalisée afin didentifier les principales causes de temps morts
en fonction de leur occurrence et de leur contribution cumulée. Le tableau 3.8 ci-dessous

présente les résultats.

Cause Occurrence | % D’occurrences | % Cumulé
STOCK GO PCR 175 41,7661% 41,7661%
CHANG BAC TDA 76 18,1384% 59,9045%
STOCK SP PCR o7 13,6038% 73,5084%
FIN BATCH TDA 38 9,0692% 82,5776%
ELEC COUPE TDA 23 5,4893% 88,0668%
POMPE ARRET TDA 19 4,5346% 92,6014%
FIN DEC 13 3,1026% 95,7041%
PRODUIT MANQUE TDA 13 3,1026% 98,8067%
ELEC COUPE SBA 4 0,9547% 99,7613%

STOCK PLEIN REMCHI 1 0,2387% 100,0000%

POMPE ARRET SBA 0 0,0000% 100,0000%

Total 419 / /

TABLE 3.8 — Analyse de Pareto des Causes de Temps Morts

Le diagramme de la figure 3.8 ci-dessous montre la concentration de ces causes en fonction
de leur fréquence d’apparition et de leur poids relatif.

Diagramme de Pareto Arréts
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FI1GURE 3.8 — Diagramme de Pareto

Une analyse de Pareto a été réalisée afin didentifier les véritables causes des interrup-
tions observées dans le processus de pompage. Létude des données recueillies a montré
que quatre causes principales regroupent pres de 80% des arréts constatés : le stockage
de GO au niveau du PCR, le stockage de SP au PCR, la fin de lot au TDA, ainsi que
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le changement de bac au TDA. Bien que la pompe soit a larrét durant ces phases, im-
pliquant une absence de consommation électrique directe, ces coupures entrainent des
redémarrages fréquents, engendrant des pics de consommation. Limpact est particulie-
rement important lorsque ces redémarrages se produisent pendant la plage horaire de
pointe (17h21h), ou le prix de lélectricité atteint 8,72 DA /kWh, contre 1,80 DA/kWh
en heures creuses. Par ailleurs, méme en dehors de ces plages horaires, la répétition des
cycles perturbe le rendement énergétique global du systéme. Réduire spécifiquement ces
arréts prioritaires représente donc un levier stratégique pour améliorer la performance
énergétique de linstallation et contenir durablement les cotits liés.

3.2.3.2 Diagramme dlishikawa :

Le diagramme d’Ishikawa, présenté dans la figure 3.9, regroupe les principales causes iden-
tifiées qui expliquent la consommation élevée d’électricité dans la station de pompage. Au
niveau des méthodes, certains points peuvent étre optimisés, tels que la planification,
la mise en place de procédures claires pour les arréts manuels, ainsi que le suivi des
opérations passées. L’ajout de données historiques permettrait également une meilleure
analyse de la consommation énergétique. Du coté de la main-d’uvre, un renforcement de
la formation et une meilleure organisation des horaires de travail contribueraient a une
utilisation plus efficace des équipements. Pour les machines, des opportunités d’amélio-
ration ont été relevées, notamment en ce qui concerne l’'isolation thermique et électrique,
l'installation de variateurs de fréquence (VFD) et l'intensification des actions de mainte-
nance préventive. Enfin, I’environnement joue un role important, avec des facteurs comme
la poussiére dans les locaux et les plages horaires de fonctionnement (heures de pointe,
heures creuses) qui influencent la consommation énergétique. Cette analyse permet d’iden-
tifier des axes d’amélioration, notamment 1’optimisation des méthodes, le renforcement
de la maintenance et la formation continue du personnel, afin de réduire durablement la
consommation d’énergie.

Méthodes Main-d'oeuvre m

Horaires de
fonctionnement
inadaptés

Mangue de formation aux =~ —————= Absence de VFD —
économies d'énergie

Démarrage direct au lie i

Pompage en heure de Absence de retour d'expérience —————= d'un démarreur en douceur

pointe

Absence de planification
horaire ,:

Aucun planning optimisé

Oublis d'arrét manuel Usure et faible rendement ——————=

Pas de checklist Consommation
b électrique élevée

dans la station
de pompage

Absence de sources
alternatives

Donnges énergétiques non Pression réseau instable ——————=;

historisées

Indicateurs de pefarmance
énergétique absents

Tarif différencié heures
pointe / heures hros
pointe

Suivi & étigue non continu Pallution et poussiére dans le local

Absence de seuils d'alerte /

FIGURE 3.9 — Diagramme d’Ishikawa des Causes de la Consommation Electrique Elevée
dans la Station de Pompage
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3.2.3.3 Analyse graphique :

Lanalyse des différents graphiques journaliers de consommation électrique permet déva-
luer avec précision les performances énergétiques du systeme de pompage sur une période
étendue. Chaque courbe met en évidence des éléments clés tels que la durée de fonction-
nement, les horaires de démarrage, la répartition horaire de la consommation, ainsi que le
positionnement par rapport aux plages tarifaires avantageuses. Pour illustrer la consom-
mation et le cotit énergétique quotidiens, nous présentons ci-dessous deux graphiques cor-
respondant a des journées distinctes. Le premier graphique est un histogramme (Barres
bleues) dont laxe des abscisses représente le temps (commengant a 0, soit minuit), et
laxe des ordonnées la consommation énergétique en kilowattheures (kWh). Le deuxieéme
graphique (Barres grises), également un histogramme, présente sur laxe des abscisses le
temps (a partir de minuit) et sur laxe des ordonnées le colit de consommation en dinars
algériens (DZD). Pour structurer cette analyse, les journées ont été classées et filtrées
selon trois niveaux déquilibre entre la consommation électrique et le colit énergétique :
mauvais, moyen et bon équilibre. Cette classification permet de faire ressortir les bonnes
pratiques, de détecter les dérives, et de proposer des axes damélioration ciblés en vue
dune optimisation durable du fonctionnement du systeme. Nous proposons dans ce qui
suit, des exemples de journées présentent un mauvais équilibre, un équilibre moyen et un
bon équilibre.

a) Mauvais équilibre

Date : 09 octobre 2024

Energie consomée le 09/10/2024 Colt de Consommation (DZD) le 09/10/2024
3000 10000
2000
6000
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1000 4000
500 I 2000 I
0 [ | I 0 I |
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S LS .0 S S S .S QQ.QQ.Q.Q S
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FIGURE 3.10 — Energie consommée et cofit de consommation le 09 octobre 2024

Le 9 octobre a été marqué par une consommation énergétique particulierement élevée,
atteignant 6433,35 kWh, répartie sur quatre démarrages, dont deux ont eu lieu durant
la période tarifaire critique. La durée totale de fonctionnement du systéeme de pompage
a excédé 21 heures, engendrant un cotit global de 9601,28 DZD, dont 9752,20 DZD im-
putables aux heures de pointe. Cette configuration opérationnelle met en évidence une
gestion sous-optimale du systeme, caractérisée par des démarrages onéreux et des cycles
de pompage prolongés, mal alignés avec les plages tarifaires avantageuses.

Date : 26 octobre 2024
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Energie consomée le 26/10/2024 Co(t de Consommation (DZD) le 26/10/2024
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FIGURE 3.11 - Energie consommeée et cofit de consommation le 26 octobre 2024

Le 26 octobre, la consommation énergétique sest élevée a 6572,99 kWh, répartie sur trois
démarrages, dont un effectué durant la période tarifaire de pointe. La durée totale de
pompage a été de 11,83 heures, engendrant un cotit global de 19035,09 DZD, dont 9032,79
DZD directement attribuables aux heures de pointe. Bien que lactivité du systeme ait été
soutenue, cette journée met en lumiere une gestion insuffisamment optimisée au regard
de la tarification différenciée, ce qui a conduit a une élévation des colits sans bénéfice
opérationnel proportionnel.

Date : 16 novembre 2024

Energie consommée le 16/11/2024 Co(it de Consommation (DZD) le 16/11/2024
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FIGURE 3.12 - Energie consommeée et cofit de consommation le 16 novembre 2024

Le 16 novembre, la consommation dénergie a atteint 5227,87 kWh répartie sur quatre
démarrages, dont un pendant les heures de pointe (17h21h). Le systéme de pompage a
fonctionné pendant 17,07 heures, générant un cotit total de 17494,95 DZD, dont 10154,94
DZD sont liés a la plage horaire la plus cotiteuse. Cette journée montre une utilisation
intensive du systeme, avec un placement des cycles de pompage peu optimal et un nombre
de démarrages relativement élevé, ce qui a eu un impact négatif sur le cott global.

Date : 31 décembre 2024
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Energie consomée le 31/12/2024 Co(it de Consommation (DZD) le 31/12/2024
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FIGURE 3.13 - Energie consommeée et cofit de consommation le 31 décembre 2024

Le 31 décembre a enregistré une consommation de 3121,66 kWh issue dun seul démarrage,
sans activation du systeme pendant les heures de pointe. Le cotit total sest élevé a 19315,46
DZD, dont 9167,72 DZD ont été facturés durant la période critique. Bien que lactivité
soit restée modérée, la consommation sest presque entierement concentrée sur la plage
horaire la plus cotiteuse, réduisant ainsi les bénéfices dun fonctionnement en apparence
stable.

Synthése Mauvais Equilibre

Les journées classées comme ayant un déséquilibre énergétique important présentent plu-
sieurs caractéristiques défavorables :

Un nombre élevé de démarrages, mal répartis dans la journée.
Des démarrages fréquents en période de pointe (17h21h).
Des durées de pompage excessives, dépassant parfois les 20 heures.

Une forte consommation durant la plage tarifaire critique, ot le cotit des heures de pointe
peut représenter plus de 50 % du coftit journalier total.

b)Equilibre moyen

Date : 02 octobre 2024

Energie consomée le 02/10/2024 Co(t de Consommation (DZD) le 02/10/2024
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FIGURE 3.14 - Energie consommée et cofit de consommation le 02 octobre 2024
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Le 2 octobre a enregistré une consommation de 2273,50 kWh avec un seul démarrage,
effectué en dehors de la plage horaire de pointe. Toutefois, malgré une durée de pompage
relativement courte (7,43 heures), le cotit total sest élevé a 10085,88 DZD, dont 7541,19
DZD liés aux heures tarifaires critiques. Cet exemple met en évidence limpact économique
dun mauvais positionnement horaire, méme en cas de faible activité.

Date : 18 novembre 2024

Energie consomée le 18/11/2024 CoUt de Consommation (DZD) le 18/11/2024
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FIGURE 3.15 — Energie consommeée et cofit de consommation le 18 novembre 2024

Le 18 novembre, la consommation séleve a 5457,19 kWh répartie sur trois démarrages,
dont deux pendant les heures de pointe. Le systeme de pompage a fonctionné durant 17,83
heures, engendrant un cotit global de 16112,71 DZD, dont 7889,08 DZD associés a la plage
horaire 17h21h. Bien que le volume deau pompé soit important, la synchronisation horaire
reste inadéquate et continue de peser négativement sur les résultats économiques.

Date : 14 décembre 2024

Energie consomée le 14/12/2024 Colit de Consommation (DZD) le 14/12/2024
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FIGURE 3.16 — Energie consommée et cofit de consommation le 14 décembre 2024

Le 14 décembre montre une consommation de 4653,83 kWh avec deux démarrages, tous
réalisés en dehors de la période tarifaire de pointe. La durée de pompage sest élevée a
10,45 heures, pour un cotit total de 14139,51 DZD, dont environ 7230,67 DZD estimés sur
le créneau horaire critique. Cette journée reflete un fonctionnement relativement stable,
mais une partie de lactivité sest toutefois déroulée pendant les heures les plus cofiteuses,
réduisant le gain potentiel.

Date : 11 janvier 2025
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Energie consomée le 11/01/2025 Co(t de Consommation (DZD) le 11/01/2025
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FIGURE 3.17 — Energie consommeée et cofit de consommation le 11 janvier 2025

Le 11 janvier présente une consommation de 5272,73 kWh, issue dun seul démarrage hors
période de pointe. Le pompage a duré 11,93 heures, avec un cotit total de 12775,02 DZD,
dont 4099,59 DZD estimés durant la tranche 17h21h. Ce cas illustre une bonne maitrise
des démarrages et une planification globalement satisfaisante, bien que des économies
supplémentaires auraient pu étre réalisées en évitant toute activité sur les plages horaires
a tarif élevé.

Synthése Equilibre Moyen

Les journées classées comme présentant un équilibre moyen se distinguent par une gestion
globalement plus stable que les cas critiques, tout en conservant certaines faiblesses liées au
positionnement horaire et aux choix dexploitation. Ces journées présentent notamment :

Des démarrages effectués en dehors des heures de pointe, ce qui est positif, mais de
maniere encore irréguliere.

Une consommation significative durant les plages tarifaires critiques, parfois sans démar-
rage direct a ces heures, mais sans que cette période soit complétement évitée.

Un cofit énergétique relativement élevé malgré une consommation modérée.
c)Bon équilibre

Date : 19 octobre 2024

Energie consomée le 19/10/2024 Colit de Consommation (DZD) le 19/10/2024
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FIGURE 3.18 — Energie consommée et cofit de consommation le 19 octobre 2024
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Le 19 octobre a enregistré trois démarrages, tous réalisés en dehors de la plage horaire de
pointe (17h21h), pour une durée totale de pompage de 10,15 heures. La consommation
énergétique sest élevée a 5095,49 kWh, générant un cotit de 16473 DZD, dont 9167,72 DZD
sont imputables a la tranche tarifaire critique. Bien que la répartition des démarrages soit
globalement satisfaisante, une gestion horaire plus fine aurait permis de réduire davantage
la part du cotit liée aux heures de pointe, et ainsi améliorer le rendement économique de
la journée.

Date : 13 novembre 2024

Energie consomée le 13/11/2024 Co(t de Consommation (DZD) le 13/11/2024
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FIGURE 3.19 — Energie consommée et cofit de consommation le 13 novembre 2024

Le 13 novembre présente une consommation de 4465,61 kWh répartie sur deux démar-
rages, dont un effectué durant la période de pointe. La durée de pompage sest élevée a
14,60 heures, générant un cotit de 11018,26 DZD, dont 3722,74 DZD liés a la tranche
horaire 17h21h. La journée montre un certain équilibre énergétique, mais la présence dun
démarrage en heure de pointe suggere quun ajustement supplémentaire serait bénéfique
pour améliorer la rentabilité.

Date : 29 décembre 2024

Energie consomée le 29/12/2024 Colit de Consommation (DZD) le 29/12/2024
2500 5000
2000 4000
1500 3000
1000 2000
500 I 1000 I
0 - - 0 — -
05:37:00 12:45:00 12:50:00 12:55:00 15:11:00 00:00:00 05:37:00 12:45:00 12:50:00 12:55:00 15:11:00 00:00:00

FIGURE 3.20 — Energie consommeée et cofit de consommation le 29 décembre 2024

Le 29 décembre se distingue par une consommation modérée de 2825,02 kWh pour un
seul démarrage, entierement en dehors de la plage tarifaire élevée. Le pompage a duré
12,30 heures, engendrant un cotit total de 5103,12 DZD, sans aucune dépense directement
associée aux heures de pointe. Ce bon positionnement des démarrages est a souligner,
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méme si une meilleure répartition horaire aurait permis doptimiser davantage lutilisation
du systeme.

Date : 22 janvier 2025

Energie consomée le 22/01/2025 Colt de Consommation (DzD) le 22/01/2025
3000 5000
2500 4000
2000 3000

1500
1000 2000
500 1000
0 0
S K S K K K K K K K K K K K
o < S N S g S S S S
Ne N S N N e S Ne N S N N e S

FIGURE 3.21 — Energie consommeée et cofit de consommation le 22 janvier 2025

Le 22 janvier illustre une configuration stable avec 3748,34 kWh consommés, deux démar-
rages (aucun pendant les heures de pointe), et une durée de pompage de 12,28 heures.
Le cotit total sest élevé a 6771 DZD, sans surcoiit lié a la tranche horaire critique. Cette
journée montre une répartition efficace de lénergie pompée, avec une gestion horaire bien
malitrisée.

Synthése Bon Equilibre

Les journées présentant un bon équilibre énergétique se distinguent par une gestion horaire
optimisée, traduisant une exploitation rationnelle et économique du systeme. Elles se
caractérisent notamment par :

Labsence de démarrages durant la plage horaire de pointe (17h21h).
Une répartition judicieuse de la charge de pompage tout au long de la journée.
Un cofit réduit, voire nul, en période tarifaire critique.

Une cohérence globale entre la consommation, la durée de fonctionnement et le tarif
appliqué.

3.2.4 Innover (improve)

La phase Innover transforme l’analyse technique en solutions concretes. Elle s’appuie
sur les courbes de consommation, le diagramme d’Ishikawa et ’analyse de Pareto pour
identifier les principales causes de surconsommation. L’objectif est de passer d’un systéme
énergivore a un pilotage intelligent et économique.

3.2.4.1 Solution pour analyse des courbes de consommation :

Le tableau 3.9 présente une analyse détaillée des profils de consommation électrique et des
colits énergétiques selon trois niveaux d’équilibre. Il regroupe les observations effectuées
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lors de I'analyse, ainsi que les solutions proposées pour optimiser 'efficacité énergétique
et réduire les cotlits associés.

Niveau

Observations

Propositions

Jours a mauvais
équilibre

- Durées longues (jusqu’a 13 h) en
heures pleines
- Redémarrages multiples

- Eviter la plage horaire 17h21h
- Analyse des besoins pour limiter
les démarrages

- Installation de VFD (Variateur
de Fréquence)

Jours a équilibre
moyen

- Efforts d’optimisation, mais er-
reurs persistantes

- Utilisation en dehors des heures
creuses

- Démarrages au mauvais moment

- Indicateurs visuels simples

- Revue hebdomadaire des cycles
- Pilotage couplé a la pression ré-
seau

Jours a bon équi-
libre

- Cycles regroupés en heures
creuses

- Modele de référence en consom-
mation optimisée

- Standardiser ces pratiques

- Documenter comme référence

- Valoriser les performances in-
ternes

TABLE 3.9 — Analyse des profils de consommation électrique

3.2.4.2 Causes racines et plans daction (Ishikawa) :

A la suite de Panalyse réalisée a l'aide du diagramme d’Ishikawa, plusieurs causes prin-
cipales ont été identifiées comme étant a 'origine des dysfonctionnements observés. Dans
le cadre d'une démarche d’amélioration continue, des actions correctives ont été propo-
sées pour remédier a ces problemes et optimiser les processus en place. Le tableau 3.10
ci-dessous résume ces propositions, en les reliant aux observations terrain et aux causes

identifiées.

1. Méthodes

Cause

Observation

Proposition

nement inadaptés

Horaires de fonction-

Dans linstallation, le pompage
seffectue principalement entre
17h et 21h, période tarifaire
dite "heures de pointe", ou le
cotit du kWh atteint 8,7202
DA, soit pres de 5 fois plus
cher que durant les heures hors
pointe (1,8064 DA /kWh).

Programmer les démarrages
sur la tranche horaire 21h17h
pour réduire les pics de factu-
ration.

tion horaire

Absence de planifica-

Aucune analyse de la courbe de
demande journaliére nest réa-
lisée. Les démarrages sont dé-
clenchés en réponse immédiate
aux besoins sans stratégie op-
timisée.

Programmer les démarrages
sur la tranche horaire 21h17h
pour réduire les pics de factu-
ration.

2. Main d’uvre
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Cause

Observation

Proposition

Oublis darrét manuel

L’absence  de  procédures
claires, comme des checklists,
peut entrainer des oublis, no-
tamment lors des transitions
déquipes, comme larrét des
pompes. Cela cause un fonc-
tionnement prolongé et inutile
des équipements, augmentant
la consommation dénergie et
les cofits.

Etablir un protocole darrét
clair, a valider systématique-
ment par les opérateurs en fin
de tache (voir figure 22 1 che-
cklist 7).

3. Machines

Cause

Observation

Proposition

Absence de variateur
de fréquence (VFD)

La pompe fonctionne sans va-
riateur, ce qui signifie que le
moteur passe directement de
I'arrét a sa vitesse maximale a
chaque démarrage, engendrant
un courant de pointe de 235 A
pour le gasoil et 190 A pour le
sans plomb.

Installer un VFD pour ré-
duire les appels de courant
a lallumage et adapter la vi-
tesse de pompage aux besoins
réels(voir le tableau 3.11).

Démarrage direct au
lieu dun démarrage en
douceur

Les pompes démarrent en
mode direct, ce qui entraine un
courant de pointe élevé lors de
chaque mise en marche. Cela
provoque un stress mécanique
important ainsi qu’une surcon-
sommation temporaire.

Installer un démarreur en dou-
ceur pour un démarrage pro-
gressif, limitant le courant
de démarrage, réduisant les
chocs mécaniques et prolon-
geant la durée de vie des équi-
pements(voir le tableau 3.12).

Usure et faible rende-
ment

La pompe affiche un facteur
de puissance de 0,89, ce qui
traduit une perte dénergie im-
portante en frottement et en
chaleur. Labsence de mainte-
nance préventive réguliere en-
tralne une baisse de rende-
ment.

Mettre en place un plan de
maintenance périodique (grais-
sage, vérification des jeux mé-
caniques) pour améliorer la
performance (voir la figure 23,
1 Gamme de maintenance 7) .

4. Mesure

Cause

Observation

Proposition

Absence de seuil da-
lerte

Lentreprise ne dispose pas dun
systeme dalerte automatique
en cas de dépassement de
consommation par rapport a la
moyenne.

Définir des seuils critiques et
intégrer un systeme dalerte
pour prévenir immédiatement
léquipe.
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Suivi énergétique non
continu

Le suivi de la consommation
repose uniquement sur les fac-
tures mensuelles de Sonelgaz,
ce qui ne permet pas de réagir
en cas de pic ou d’anomalie.

Installer des capteurs connec-
tés (IoT) et un tableau de bord
local pour un suivi journa-
lier ou horaire(voir le tableau
3.14).

5. Milieu

Cause

Observation

Proposition

Pollution et poussiere
dans le local

Laccumulation de poussiere
perturbe le refroidissement et
réduit 'efficacité énergétique.

Nettoyer régulierement le local
selon la méthode 5S(voir le ta-
bleau 3.15).

Pression réseau in- | Le  réseau  dalimentation | Ajuster les plages de fonction-

stable connait des baisses de pres- | nement en fonction des pé-
sion, notamment la nuit, ce | riodes de pression optimale, ou
qui oblige les pompes a fonc- | installer un régulateur de pres-
tionner plus longtemps pour | sion(voir le tableau 3.16).
atteindre le méme débit.

6. Matieres
Cause Observation Proposition

Tarif différencié non
exploité

Le tarif heure de pointe / heure
hors pointe nest pas optimisé,
ce qui augmente le cofit.

Reprogrammer les cycles de
pompage sur les plages tari-
faires avantageuses.

Aucune source alter-
native

Aucune source de produc-
tion locale dénergie (solaire ou
autre) nest actuellement utili-
sée.

Installer des panneaux photo-
voltaiques (30 a 50 kWc) pour
réduire la consommation élec-
trique du réseau de 10 a 15

TABLE 3.10 — Causes racines et plans daction identifiés (Ishikawa)

3.2.4.3 Réduction des redémarrages (Analyse Pareto) :

Principales causes Stockage de GO et SP au PCR, ainsi que la fin de batch et le
changement de bac au TDA. Propositions :

- Synchroniser les transitions hors heures de pointe et ajouter un bac tampon.

- Assurer une coordination horaire entre le TDA et le PCR.

3.2.4.4 Analyse technique des solutions proposées pour la résolution des
causes racines :

A la suite de lanalyse des courbes de consommation, du diagramme d’Ishikawa et de la loi
de Pareto, les causes principales ont été identifiées. En réponse a ces problemes, des solu-
tions techniques ont été proposées, ciblant directement chaque défaillance ou opportunité

damélioration repérée.

Le tableau 3.11 ci-dessous présente différents modeéles de variateurs de fréquence (VED),
ainsi qu'une analyse comparative de leurs caractéristiques [68] [69] .
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Critere ABB ACS | Siemens SINA- | Schneider
580MV|[70] MICS GM150]71] ATV6000 [72]
Tension nomi- | Jusqua 6900 V 2,3 a6,9kV Jusqua 6,6 kV

nale

Plage de puis-
sance

200 6300 kW

315 27 000 kW

500 20 000 kW

Compatibilité | Adapté a 350 kW Adapté a 350 kW Adapté a 350 kW

Efficacité 9798 %, contrdle vec- 98 %, tres bon | 9899 %, mode éco in-

énergétique toriel contréle moteur tégré

Protections Surcharge, surtension, | Completes, y compris | Completes, moni-

intégrées surchauffe moteur court-circuit toring thermique
avancé

Interface & | HMI intuitive, Mod- | Support SCADA, Pro- | Intégration SCADA,

communica- bus, Profibus, Ether- | fibus, Profinet Modbus, OPC UA

tion net

Refroidissement Air / cau Air / eau selon version | Air / eau optimisé
pour compacité

Maintenance Global, rapide Excellente couverture | Bon suivi Schneider

& support Siemens

Photo du mo-
deéle

I

|

I
|

TABLE 3.11 — Analyse comparative des variateurs de fréquence (VFD)

Le tableau 3.12 ci-dessous présente différents modeles de démarrage en douceur, accom-
pagnés d’une analyse comparative de leurs caractéristiques techniques et de leurs perfor-

mances [68] [69].

Marque

Tension dentrée

Courant nominal /
max

Notes

ABB PSTX MV | 5.5 kV Jusqu’a 200 A+ Version spéciale basse
5.5 kV (Custom) intensité

[73]

Siemens 3RW52 | 2.3 4 6.9 kV 30400 A Excellent pour
SIPROSTART pompes

M [74]

Rockwell (Allen- | 2.3 4 6.9 kV >200 A Adapté aux environ-

Bradley)

[75]

SMC
Flex MV (1503)

nements séveres
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GE (General
Electric)  Mul-
tilin MV3000
[76]

4.16 a 6.6 kV

Jusqua 400 A

Pour pompes indus-
trielles

TABLE 3.12 — Analyse comparative des démarreurs en douceur avec illustration

Le tableau 3.13 ci-dessous présente un comparatif détaillé entre un démarreur progressif et
un variateur de fréquence (VFD) en moyenne tension, accompagné dune analyse de leurs
principes de fonctionnement, de leurs performances et de leurs applications spécifiques.

Critére

Démarreur en douceur
MT [77] [78]

Variateur de fréquence
MT [79]

Principe de commande

Rampe de tension appliquée
uniquement au
démarrage/arrét

Modulation continue de
fréquence et de tension

Réduction du courant
de démarrage

Oui : environ 23 (E In

Oui : environ 1,5 (E In (voire
< In selon paramétrage)

Controéle de vitesse en
régime permanent

Non

Oui

Adapté aux pompes

Pompes a débit fixe

Pompes a débit variable

Elevée : cablage plus dense,

lexité M : g ;
C‘omp ex1‘ é foyenne pa.urametrage, , filtres harmoniques et
dinstallation simple, armoire MT prédotée C o
refroidissement
Maintenance Faible Moyenne a élevée

Protection moteur
intégrée

Thermique, surtension, perte
de phase

Complete : surveillance en
continu, diagnostics avancés

Encombrement armoire

MT

Modéré

Volumineux (filtres,
refroidisseurs)

Rendement énergétique
en fonctionnement

Pleine tension nominale (tres
bon rendement)

Pertes électroniques si vitesse
constante

Colit dinvestissement
(MT)

Moyen ( 3050 %du cotit dun
VFD MT)

Elevé

Coiit dexploitation

Faible

Plus élevé (pertes,
maintenance)

Cas de ton installation

Débit constant, réduction des
chocs et appels de courant

Débit constant non nécessaire,
variation de vitesse non
requise

TABLE 3.13 — Comparatif entre le démarreur en douceur MT et le variateur de fréquence
MT, incluant les spécifications de marques.

Le tableau 3.14 ci-dessous présente différents modeles de capteurs IoT, accompagnés d'une
analyse comparative de leurs caractéristiques.
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Classe Com Visualisation

Modele de pré- | ., , Particularités
. . intégrée locale

cision
Schnel‘der Modbus, Interface Analyse THD, historique
Electric .
PMS000 0.2S Ethernet, Web + interne, alarmes
72][80] IEC61850 EcoStruxure | programmables
Janitza Modbus,
i’ | ass wgrr It | Comec s b
96-PA [81] SNMP & ppott d P
Accuenergy Modbus, Tres précis, options
Acuvim 0.25 MQTT, Interface web dalarf)nes flexli)ble
82][83] BACnet ’
Siemens
SEN-
TRON 0.58 1%{%%2?188’ API externe Robuste, industriel, simple
PAC3200 ' Etherne t7 (via SCADA) | a intégrer
/PAC4200
[84][85]
Socomec
D.IRIS Modbus Ec'ran ntegre Multi-point, modulaire,
Digiware 0.5S TCP/IP + interface idéal en armoire T
D-90 Web éal en armoire
86][87]

TABLE 3.14 — Comparatif des modeles de compteurs électriques, incluant leurs caracté-
ristiques techniques et photos des modeles.

Le tableau 3.15 illustre 'application des étapes de la méthode 5S dans le contexte étudié.

Etape | Nom japonais | Action appliquée Exemple concret

1 Seiri (Trier) Identifier et éliminer les objets | Retirer les outils non uti-
inutiles dans la zone technique | lisés, dégager lacces
de la pompe

2 Seiton (Ranger) | Organiser lespace pour facili- Etiquetage des zones,
ter le nettoyage et lacces aux | support mural pour
filtres et VFD outils

3 Seiso (Nettoyer) | Définir une routine de net- | Planning hebdomadaire
toyage des armoires électriques | de soufflage + aspirateur
, VFD et capteurs sec

4 Seiketsu (Stan- | Installer des filtres anti- | Grilles filtrantes,

dardiser) poussieres  normalisés  sur | contrdle  visuel —men-

VFED, suel
coffrets, entrées dair

81




Chapitre 03 : Application de la méthode Lean Six Sigma

Shitsuke (Main-
tenir)

Mettre en place un audit 5S
mensuel + checklists de net-
toyage a valider

Affichage des checklists,
formation du personnel

TABLE 3.15 — Application de la méthode 5S dans le contexte étudié

Le tableau 3.16 ci-dessous présente une analyse comparative de différents systemes de
régulation de pression.

Systéme Technologie Principe Avantages Limites Exemples
FD . ,
v Tl . Régule pres- | Haute préci- ABB ACS580
capteur de | Electronique . . . . .
. oL , | sion en ajus- | sion, écono- | Investissement | + capteur
pression (variation  fré- . L . L .
tant la vitesse | mie dénergie, | initial analogique
(boucle  fer- | quence) .
) moteur flexible WIKA
mée) [88][89]
Bypass avec Maintient la
vanne  pro- | Hydraulique pression  en | Simplicité, Moins efficace | Vanne  Bur-
portionnelle + commande | renvoyant peu de cap- | énergétique- kert + auto-
motorisée analogique I'exces a len- | teurs requis ment mate
[90][91] trée
Vanne  PID . . Régule  via Compatible Délai de ré- | Vanne  Sie-
+ auto- | Automatisme in- | une vanne ,
. s avec réseaux | ponse selon | mens + PLC
mate (PLC) | dustriel controlée par complexes Svstome 97-1200
92][93][94] boucle PID P Y
Réducteur Réduction Non  dyna- .

. L. . . Spirax Sarco,
de  pression | Mécanique auto- | passive de la | Robuste, sans | mique,  pas Danfoss
mécanique nome pression  en | électronique de retour ’

Watts
[95][96] aval process
Systéme Reg/ulatlon Optimisation | Complexe, Ignition
SCADA avec L. basée sur mo- .

. Numérique  + | ., ... ... | globale de | nécessite SCADA  +
optimisation . dele prédictif . .
. supervision 1 plusieurs capteurs mul- | algorithme

dynamique (débit /pres- ompes tiples controle
[97] 98] [99] sion) POHPEs P

TABLE 3.16 — Analyse comparative des systemes de régulation de pression

3.2.4.5 Plan daction

A partir de lanalyse des courbes de consommation énergétique, du diagramme dIshikawa
et de lanalyse de Pareto, plusieurs causes principales de surconsommation et de dysfonc-
tionnements ont pu étre mises en évidence. Ces outils ont permis didentifier, dune part,
les périodes critiques en termes de consommation notamment les plages horaires tarifaires
pleines, et dautre part, les facteurs structurels ou organisationnels a lorigine des inefficaci-
tés. Lanalyse de Pareto, en particulier, a contribué a hiérarchiser les actions a mener en se
concentrant sur les sources ayant le plus fort impact. Sur cette base, un plan daction a été
élaboré dans une logique damélioration continue. Il vise a optimiser la gestion énergétique,
réduire les démarrages inutiles, améliorer la coordination des opérations, et renforcer la
performance globale du site. Le tableau suivant en présente la synthese, en précisant pour
chaque action le responsable, le délai de mise en uvre, les ressources nécessaires, ainsi que

les indicateurs de suivi.
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Nr Action Responsable | Délai Ressources Indicateur
Eviter les démarrages
et fonctionnements , .
. Réduction
pendant la  plage | Responsable L Planning, super- .
1 , . Immédiat . consommation
17h21h + Program- | énergie vision .
en heures pleines
mer les cycles sur la
tranche 21h17h
Analyse des besoins
pour limiter les dé- L. Données ,
. Ingénieur . . Nombre de dé-
2 marrages + Planifica- 1 mois consommation, .
. , process . marrages/jour
tion basée sur volumes outil danalyse
réels
Installation de VFD
: i 1 . .
+ Réduction appe .de ) .| Réduction de la
courant + Adaptation . . VFD, électri- )
3 . L Maintenance | 2 mois . puissance appe-
vitesse au besoin réel cien, budget ,
. , lée
+ Installation démar-
rage en douceur
Tabl d bord ,
e eal.l ¢ or C Capteurs 0T, | Données acces-
journalier + capteurs | IT / Digitali- . . .
4 , . . . 1 mois dashboard, logi- | sibles en temps
connectés + visualisa- | sation . ,
. ciel SCADA réel
tion locale
Indicateurs visuels s o
. Présence dindi-
simples + Documen- L, Affichage, docu-
. .y Qualité / . . cateurs + do-
5 tation standardisée + 1 mois mentation, pro- . .
.. Lean , cumentation dis-
Standardisation  des cédures .
. ponible
pratiques
Revue hebdomadaire P .
. Réunions dé-
des cycles + Co- | Superviseur . .. | Nombre de re-
6 L . . Hebdomadairquipe, suivi ,
ordination horaire | production lanmin vues effectuées
TDAPCR PIATIIINS
Pilotage couplé a
la  pression réseau Capteurs pres- | Stabilisation
. Responsable . . . .
7 + Ajustement des technique 1 mois sion, automate, | pression + opti-
plages + Systéme de 1 régulateur misation cycles
régulation site Arzew
?roto?ole darrét clair Qualité / ' Fiches, forma- Ta.bu,x de confor-
8 a valider en fin de 2 semaines | . , mité en fin de
R HSE tion opérateurs .
tache tache
Valorlser. les perfor- RH / Com- . Affichage resu%— Nombre dinitia.
9 mances internes (fu- o 1 mois tats, communi- | . .
. . munication L tives valorisées
sion lignes 11 + 12) cation interne
Maintenance préven- . .
. fi . . . Planning, équipe | Taux  d’exécu-
10 tive périodique (grais- | Maintenance | 3 semaines . .
P maintenance tion du plan
sage, mécanique)
Seuils critiques + sys- .. Nombre dalertes
R .. L, . Logiciels dalerte, i
11 teme dalerte + suivi | Sécurité / IT | 3 semaines o asp s et temps de réac-
. seuils définis .
en temps réel tion
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N éguli - Méthodol .
12 etto;//age FOBUHCE S T ean / HSE | Hebdomadair éthodologie Conformité 5S
lon méthode 5S S, suivi
Reprogrammation de.s Electricité / . Programmation Réduction cofits
13 cycles sur plages tari- . 2 semaines | automate, don- . .
. Energie , Ny horaires pleines
faires avantageuses nées tarifaires
Installation de pan-
neaux photovoltaiques Budget CA- , .
14 (3050 kWe) pour ali- .Che/f de.pro 6 mois PEX, panneaux % energle auto
PO , | jet énergie . produite
menter batiments - ré- solaires
duire les pics réseau
Synchroniser  transi- Etude tech- . .
, . . . . Moins de pics de
15 tions hors pointe + | Production 1 mois nique, bac | 7,
. démarrage
Ajout bac tampon tampon

TABLE 3.17 — Plan d’action détaillé pour 'optimisation énergétique des processus indus-
triels

3.2.4.6 Modeéle de checklist

La figure 3.22 ci-dessous présente un modele de checklist détaillé, regroupant les points
de controle essentiels a vérifier lors des opérations de maintenance, afin d’assurer un suivi
rigoureux et systématique.

Date :

Formulaire

Heure de début :

CHECKLISIT :
Programme de démarrage

Heure de fin :

Etabli par I'équipe :

N4FI'4L

Intervenant :

Avant le démarrage

O oui
O Non

O oui
O Non

Démarrage en heure de
pointe (17h-21h)
Aucune maintenance
planifiée sur
pompe/moteur
Pression réseau dans la
plage optimale (30

bars ?)

Vérification du niveau de | (J Oui
bac O Non
Nettoyage visuel du local
technique (Poussiére,

O oui
O Non

O oui
O Non

Pendant le

Tache C

Température moteur O oui
(<70°C) O Non
Pression et débit stables | J Oui
durant le cycle ? O Non
Vibrations moteur O oui
O Non

Aprés l'arrét de

Valeur Remarques

Débit
Pression
T é e moteur
Temps de pompage
Quantité GO
Quantité SP
Quantité Cont.LG
Quantité Cont.LRD

FIGURE 3.22 — Modeéle de checklist
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3.2.4.7 Modéele de gamme de maintenance

La figure 3.23 ci-dessous présente un modele détaillé de gamme de maintenance, illustrant
les différentes étapes et procédures a suivre pour assurer une maintenance efficace et
réguliere des équipements.

. Date :

— Formulaire
L]
] Etabli par I'équipe :

| | —
g | .
MFML Gamme de maintenance Intervenant :
- Vérifier & pour cette fois 1 Pourrait demander une vérification pour I'avenir - Demande une attention immédiate

Niveau d’huile

O

X

Graissage

Bruits anormaux

Inspection des joints et
fuites

Jeux mécaniques
(rotor, roulements)
Filtres et crépines
nettoyer
L’alignement
pompe/moteur
Température du
roulements
Température du
moteur

Ampérage du moteur

oojoyo|o|o|o|o|jg|bo|o
ojojoyo|o|o|o|o|jo|bo|o

1 I Y I I B O A

Facteur de puissance

TRAVAILLE A FAIRE DANS L'MMEDIAT

FIGURE 3.23 — Modele de gamme de maintenance
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3.2.5 Controler (Control)

La phase Controler est la derniere étape de la méthode DMAIC. Elle sert a garantir que
les améliorations obtenues soient durables. Pour cela, on met en place un suivi régulier
avec des indicateurs de performance pour vérifier que tout fonctionne correctement. Des
actions préventives sont également prévues pour éviter les problémes. Pour la station de
pompage de carburants NAFTAL a Sidi Bel Abbes, cette étape permet de conserver les
économies d’énergie réalisées et d’assurer un bon fonctionnement des équipements sur le
long terme.

3.2.5.1 Suivi des éléments clés de performance

Pour assurer un bon suivi, il est important de définir des indicateurs clés de performance
(KPI). Ces indicateurs permettent de mesurer lefficacité des actions mises en place. Le
tableau 3.18 ci-dessous présente les principaux éléments a surveiller, leurs objectifs et la
fréquence de controle.

Elément a surveiller Objectif equAe nee ae
controle
Consommation  électrique | Suivre I’évolution de la consom-
. )y . Mensuelle
(kWh) mation d’énergie
Cott de la facture délectri- | Mesurer 'impact économique des
o f1 . Mensuelle
cité améliorations
H de foncti t crifi i 1 s fonc- .
eures de fonctionnemen Yerl er si les pompes fonc-|. .0 .o
des pompes tionnent aux bons moments
. e A I'utilisati 1 -
Plages horaires dutilisation PSULE Utl.lsatlo? s Quotidienne
heures les moins cheres
Nombre de démarrages/ar- | Réduire 1'usure et les efforts ex- .
N . Hebdomadaire
réts moteur cessifs sur les moteurs

TABLE 3.18 — Surveillance des indicateurs clés pour 'optimisation énergétique

3.2.5.2 Plan de controle opérationnel

Pour garantir la stabilité des résultats, un plan de contréle structuré a été mis en place.
Il repose sur trois aspects essentiels : un suivi précis des performances, une organisation
claire des processus, et une détection rapide des anomalies grace a des outils numériques
adaptés.

Le tableau 3.19 ci-dessous présente les dispositifs et outils mis en place pour assurer le
suivi et loptimisation énergétique.
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Outil

Fonction principale

Objectif

Capteurs connectés (IoT)

Mesure en temps réel des don-
nées électriques (tension, inten-
sité, puissance)

Assurer un suivi énergétique
précis et continu

Checklists opératoires

Vérification systématique des

étapes de démarrage et darrét

Renforcer la rigueur des
opérations

Gammes de maintenance

Inspection réguliere de létat des
pompes (mécanique et électrique)

Garantir la fiabilité et 'effi-
cacité des équipements

Systeme dalerte automa-
tique

Envoi de notifications en cas de
dépassement de seuil critique

Réagir rapidement aux ano-
malies

Variateur de  fréquence

(VFD)

Ajustement dynamique de la vi-
tesse des pompes

Optimiser la consommation
énergétique

Démarreur progressif

Démarrage en douceur des mo-
teurs

Protéger les composants
électriques et mécaniques

TABLE 3.19 — Outils de suivi et d’optimisation énergétique

3.2.5.3 Formalisation et diffusion des bonnes pratiques

Pour maintenir les bons résultats obtenus et les reproduire facilement, plusieurs actions
simples ont été mises en place :

Conserver les meilleures journées : On garde en archive les journées ou la consom-
mation d’énergie a été la plus efficace, pour sen inspirer.

Intégrer les horaires optimaux : Les périodes de fonctionnement les plus efficaces
sont ajoutées aux regles de lentreprise.

Partager les retours dexpérience : Un processus structuré permet aux équipes (opé-
rateurs, maintenance, encadrement) de partager leurs expériences et leurs idées.

Former le personnel : Des formations sont organisées pour apprendre a utiliser les
nouveaux outils et suivre les nouvelles procédures.

Afficher les résultats : Les indicateurs de performance sont visibles dans les locaux
pour motiver les équipes et suivre les progres.

Ces mesures permettent de renforcer les bonnes pratiques et de s’assurer que tout le
monde les applique correctement.

3.2.5.4 Prévention proactive des dérives

Pour éviter de revenir a d’anciens modes de fonctionnement moins efficaces, un systeme
de surveillance préventive a été mis en place :

Audits internes mensuels : Des vérifications sont effectuées chaque mois pour sassurer
que les bonnes pratiques sont respectées.

Réunions énergétiques hebdomadaires : Chaque semaine, les équipes se réunissent

87




Chapitre 03 : Application de la méthode Lean Six Sigma

pour analyser les performances et décider des actions a mener si des problemes sont
détectés.

Seuils dalerte paramétreés : Des limites critiques sont définies dans le systeme dalerte
pour détecter rapidement les anomalies.

Surveillance en temps réel : Les parametres de fonctionnement comme la pression et
la température sont suivis en continu pour ajuster le pompage si nécessaire.

Les résultats qui seront obtenus a Remchi et Sidi Bel Abbes permettront de démontrer
que la méthode DMAIC sera une approche efficace pour améliorer la gestion énergétique
des stations de pompage. Fort de cette réussite, NAFTAL envisagera de déployer progres-
sivement cette méthode dans dautres sites de son réseau. Les outils qui seront développés
seront congus de maniere a étre facilement adaptables a différents types dinstallations.
Une phase de test sera ainsi mise en place dans les stations dArzew, ainsi que dans dautres
centres a travers le pays, afin de valider leur efficacité avant denvisager un déploiement
généralisé.

3.2.6 Conclusion

En conclusion, lapplication méthodique du Lean Six Sigma a la station de pompage NAF-
TAL de Sidi Bel Abbes a permis de révéler des axes doptimisation significatifs, tant sur
le plan technique quopérationnel. Lanalyse approfondie des consommations énergétiques,
couplée a des outils de diagnostic tels que lanalyse de Pareto et le diagramme dIshikawa,
a mis en évidence les principaux facteurs de surconsommation et les dysfonctionnements
récurrents. Les solutions proposées, allant de la reprogrammation horaire a linstallation
de VFD et de capteurs connectés, visent non seulement a améliorer lefficacité énergétique,
mais également a prolonger la durée de vie des équipements tout en réduisant les cotits
dexploitation. De plus, lintroduction de pratiques organisationnelles telles que les check-
lists opératoires et le 5S favorise un environnement de travail plus rigoureux et sécurisé.
Cette démarche constitue ainsi un modele réplicable pour dautres sites, ouvrant la voie
a une optimisation généralisée des stations de pompage a léchelle nationale, dans une
logique de durabilité et de performance accrue.
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A lissue de ce projet de fin détudes réalisé au sein du Centre de Distribution de Remchi
de lentreprise NAFTAL, nous avons pu confronter les enseignements théoriques du Mas-
ter en Génie Industriel aux exigences réelles dun environnement industriel complexe et
stratégique. La problématique identifiée, a savoir la consommation excessive délectricité
liée au fonctionnement continu des pompes de transfert, constituait un frein majeur a la
performance économique et énergétique du site. Ce constat sinscrit dans un contexte plus
large, ou les entreprises publiques algériennes sont appelées a optimiser leurs processus, a
réduire les gaspillages et a accroitre leur compétitivité tout en respectant les contraintes
budgétaires et environnementales.

Face a cette problématique, lapplication de la méthodologie Lean Six Sigma, et plus pré-
cisément de la démarche DMAIC, sest révélée particulierement pertinente. Elle nous a
permis de structurer notre démarche danalyse, de cibler avec précision les points critiques
du processus de pompage, et de proposer des solutions correctives fondées sur des don-
nées réelles et mesurables. Lapproche a intégré une définition claire des objectifs selon
la méthode SMART, une collecte rigoureuse des données énergétiques, une analyse des
consommations en fonction des horaires et de lintensité du courant, ainsi quune analyse
technique et financiere des écarts de performance.

Les améliorations proposées, telles que la reprogrammation des horaires de pompage en
dehors des heures de pointe, lintroduction partielle de lautomatisation, et le suivi en temps
réel via des indicateurs clés de performance (KPI), pourraient éventuellement contribuer
a moyen terme a une réduction notable des cotlits dexploitation et pourraient également
permire de réduire lempreinte énergétique de la station, renforgant ainsi lalignement de
NAFTAL avec les exigences actuelles en matiere de développement durable et defficacité
industrielle.

Au-dela des résultats techniques, ce projet nous a permis de développer des compétences
transversales essentielles pour un futur titulaire dun master en génie industriel : capacité
danalyse, gestion de projet, communication avec les parties prenantes, interprétation de
données, et mise en uvre dune démarche damélioration continue. Nous avons également
mesuré limportance de la collaboration entre les services techniques, les opérateurs terrain
et les décideurs pour garantir la faisabilité et lappropriation des solutions proposées.

En conclusion, cette expérience professionnelle et académique met en évidence que la
performance énergétique nest pas uniquement une question technologique, mais aussi
organisationnelle et stratégique. Elle suppose une mobilisation collective, une culture da-
mélioration continue, et une volonté forte de transformation. Le cas de NAFTAL Remchi
montre quil est possible, méme dans une entreprise publique confrontée a des contraintes
structurelles, dimplanter des démarches de qualité efficaces et mesurables. Ce projet ouvre
ainsi la voie a des reproductibilités futures dans d’autres centres de NAFTAL, et souligne
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le réle que peut jouer un ingénieur dans la transition vers une gestion industrielle plus
responsable, efficace et durable.

Comme perspectives de travail, nous proposons d’utiliser la recherche opérationnelle pour
optimiser le fonctionnement des pompes, notamment en dehors des heures de pointe. La
coordination entre les unités TDA et PCR, ainsi que larrét ciblé des équipements pendant
les tarifs élevés, permettrait des économies notables. Ladoption de la norme ISO 50001
structurerait la gestion de lénergie dans une logique durable. Ces actions sinscrivent dans
une stratégie nationale de transition énergétique. Leur réussite dépend dun engagement
commun entre industriels, Etat et investisseurs.
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Annexe

L’annexe présente les données et graphiques journaliers relatifs a la consommation d’énergie
ainsi qu’aux cofts associés. Elle comprend également un tableau récapitulatif de I’état des
transferts de carburants de Sidi Bel Abbés vers Remchi. Les informations fournies incluent
les dates de transfert, les périodes concernées, les heures de début et de fin, la durée de
I’opération, 1’état du produit, les causes des temps morts, les quantités transférées (gasoil,
contamination lourde, contamination légere, sans plomb), le débit, la durée de pompage (pour
le gasoil et le sans plomb), la durée des temps morts, I’énergie consommée (par type de
carburant et par période), le colit de consommation par période, ainsi que 1’énergie totale
consommeée et le colt total de la consommation pour chaque journée, sur une période de
quatre mois (d’octobre 2024 a janvier 2025).
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Mois de janvier
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Heure Quantite SBA
Durée | Durée | Nombre .. . . N N
, Périod , . . . Cont.LR | Cont.L Débi de de de Nombr Durée Enerigie Energie Energlel Cottde . | Energie Cot de .
Journée Début Fin Durée Etat Produit Cause de TM GO Sp , e consomm | consomm | consomé | Consommati Consommati
e D G t pompa | pompa | démarra | , .. |deTM | , total
d'arrét ée par SP | ée par GO | e (KWH) on (DA) on (DA)
ge SP ge GO ge
P1 06:82:0 06:82:0 ™ FIN_DEC 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
py |06:02:0)11:20:0105:18:0 STOCKA | - 0,0000 | 5,3000 0,0000 |1622,3632| 102%3% | 2930 6369
0 0 0 GE 32
01/ ;g/ 20| b3 11:3010 11:39:0 00:(1)9:0 ™ FIN_BATCH_TDA 132 0 0 0 | 194 | 0,0000 | 0,0000 2 2 16’566 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000 22‘;79'66 4060,1874
pg |11:39:0)13:41:0102:02:0| STOCKA | - 0,0000 | 2,0333 0,0000 | 6253047 | 2>3%% | 1129 5504
0 0 0 GE 7
ps |13:41:0(00:00:0 | 10:19:0| PRODUIT_MANQUE _ 0,0000 | 0,0000 00000 | 00000 | 0,0000 0,0000
0 0 0 TDA
P1 12:24:0112:24:01 o\, PRODUIT_MANQUE_ 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
0 0 TDA
py |12:24:017:00:0|04:36:0| STOCKA | - 0,0000 | 4,6000 0,0000 |1408,7078| 149870 | 1544 6898
0 0 0 GE 78
02/10/20 | . |17:00:0|19:50:0| 02:50:0 | STOCKA | 15| 0 o | 195 | 0.0000 | 28333 . 116566 | 00000 | seazess | 854795 | 7sa11010 | 227350 | 10085 8808
24 0 0 0 GE 0 7 6 35
P4 19:(5)0:0 21:80:0 01:(1)0:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
P5 21:80:0 00:30:0 03:80:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
P1 03:(5)0:0 03:(5)0:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
pp |03:°0:0)09:25:0105:35:0) STOCKA | 0,0000 | 5,5833 0,0000 |1708,8428| 179884 | 3086 8536
0 0 0 GE 28
P3 09:(2)5:0 13:(2)8:0 04:83:0 ™ STOCK_SP_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
03/10/20 |, 113:28:0117:00:0 | 03:32:0| STOCKA | - 290 0 0 |192 | 0,0000 | 3,5333 2 2 |88500| 0,000 |1083,1377| 198313 | 19565800 | #0338 | 211017344
24 0 0 0 GE 7 77 65
ps |17:00:0)21:00:0|04:00:0 | STOCKA | - 0,0000 | 4,0000 0,0000 |1220,8880| 122288 | 106463873
0 0 0 GE 80
pg |21:00:0)23:02:0102:02:0 | STOCKA | - 0,0000 | 2,0333 0,0000 | 6206181 | 229018 | 54119135
0 0 0 GE 1
p7 23:32:0 oo:(())o;o 00:38:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
P1 07:32:0 07:82:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
pp |07:02:013:22:0106:20:0 | STOCKA | - 0,0000 | 6,3333 0,0000 |1937,7593| 12377° | 35003684
0 0 0 GE 93
S P3 13:32:0 13:‘36:0 00%4:0 ™ CHANG_BAC_TDA | 135 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 00000 | o000
24 13:36:0 | 15:35:0 [ 01:59:0 | STOCKA 6 36 21|, | 198 2 17,2667 610,043 66 | 109550651
P4 Sttad it Rt Go 0,0000 | 1,9833 0,0000 | 610,0436 ’ 1101,9828
0 0 0 GE 6
ps |12:35:015:41:0100:06:0 | STOCKA | Cont.LR 0,0000 | 0,1000 0,0000 | 30,5222 | 30,5222 | 55,1353
0 0 0 GE D
P6 15:31:0 15:36:0 00:85:0 ST%EKA Cont.LG 0,0833 | 0,0000 219025 | 00000 |21,9025 | 395647
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o7 |15:46:0|17:00:0{01:14:0 | STOCKA | 12333 | 00000 3241571 | 00000 | 324157 | sg5557
0 0 0 GE 1
pg |17:00:0|21:00:0{04:00:0 | STOCKA | 4,0000 | 00000 10513202 | 00000 | 105132 | g160 7004
0 0 0 GE 02
pg |21:00:0|22:55:0(01:55:0 | STOCKA | 1167 | 0.0000 5037576 | 00000 | %3757 | 08,9877
0 0 0 GE 6
P10 zz:gs;o 22:3720 00:82:0 STZ,C;KA Cont.LG 0,0333 | 0,0000 87610 | 0,0000 | 87610 | 15,8259
b1y |22i57:0|23:03:0 | 00:06:0 | STOCKA | Cont.LR 00000 | 61000 00000 | 305222 | 305222 | 551353
0 0 0 GE D
b1y |23103:0(00:00:0 [00:57:0 | STOCKA | 0,0000 | 0.9500 0,0000 | 2899608 | 289980 | 53 ac
0 0 0 GE 9
P1 P:29:0100201 STOA | 6o 0,0000 | 0,4833 0,0000 | 147,5240 | 147224 | 1664873
0 0 GE 0
P2 00%9:0 00:31:0 00:(132:0 ™ CHANG_BAC_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
by |00:41:0|11:55:0|11:14:0 | STOCKA | 00000 | 112333 00000 |3033.3071| 39333 | 6201 se1
0 0 0 GE 71
05/;2/20 P4 11:(5)5:0 12131:0 00:2,6:0 ™ FIN_BATCH_TDA 4(6)5 198 | 0,0000 | 0,0000 0,4667 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000 713122'26 21433,0814
ps |12:11:0[17:00:0 | 04:49:0| STOCKA | 00000 | 45167 00000 | 14708393 | 197983 | 2664 1409
0 0 0 GE 93
bg | 17:00:0|21:00:0 | 04:00:0 | STOCKA | 0,0000 | 4,000 00000 | 12208880 | 122088 | 10646 3873
0 0 0 GE 80
o7 |21:00:000:00:0 | 03:00:0 | STOCKA | 0,0000 | 3,0000 00000 | 9156660 | 915566 | 1654 0590
0 0 0 GE 0
P1 02001902001 STOA | 6o 0,0000 | 0,3333 0,0000 | 101,7407 | 194740 1837843
0 0 GE 7
P2 00:30:0 06:(5)5:0 06:35:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
by |06:55:0(08:04:0|01:09:0 | STOCKA | 0,0000 | 1.1500 00000 | 35,6920 | 33592 | 642 5220
0 0 0 GE 0
2 i e R POMPE_ARRET_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
06/10/20 0 0 0 224 12,666 3473,24
24 08:17:0 | 13:41:0 | 05:24:0 | STOCKA 0 198 . L652 88 e | 9366,3216
PS 1% o | o Go 0,0000 | 5,4000 0,0000 |1652,8854 88 | 2985,7722
0 0 0 GE 54
P6 13:31:0 19:33:0 05:32:0 ™ POMPE_ARRET_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
o7 |19:33:0|21:00:0 | 01:27:0| STOCKA | 0,0000 | 1.4500 00000 | 4472586 | %4258 | 3900 1801
0 0 0 GE 6
og |21:00:000:00:0 | 03:00:0 | STOCKA | 0,0000 | 3,0000 00000 | 9156660 | 915566 | 1654 0590
0 0 0 GE 0
o1 03:57:0[03:57:0 [ STOCKA [ __ 0,0000 | 3,9500 00000 | 12056269 129562 | 177 gaaa
0 0 GE 69
or020| P2 03:‘37:0 08:‘30:0 04:33:0 ™ STOCK_SP_PCR | 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 00000 | 0,0000 | 00000 | ..
24 08:50:0 | 17:00:0 | 08:10:0 | STOCKA 0 183 8,9333 5497 33 4 | 145407373
PP 1% | 0 | o Go 0,0000 | 8,1667 0,0000 |2497,3329 | “*27% | 4511,1822
0 0 0 GE 29
pa 17:80:0 19:37:0 02:37:0 ST(();EKA Go 0,0000 | 2,9500 0,0000 900,4049 900é404 78517106
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19:57:0

21:00:0

01:03:0

P5 o 0 0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
P6 21:80:0 00:80:0 03:80:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
P1 00:31:0 00:31:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
pp |00:°1:0)04:23:0103:32:0| STOCKA | - 0,0000 | 3,5333 0,0000 |1083,1377| 198313 | 1956 5800
0 0 0 GE 77
by |04:23:0|04:24:0| 00:01:0 | STOCKA | Cont.LR 0,0000 | 00167 00000 | 50870 | 50870 6,189
0 0 0 GE D
P4 04:3420 04:3620 00:8220 STZICEKA Cont.LG 0,0333 | 0,0000 87610 | 00000 | 87610 | 15,8259
ps |04:26:0110:37:0106:11:0 | STOCKA | ¢, 6,1833 | 0,0000 1625,1658 | 0,0000 | 182> | 2935 6995
0 0 0 GE 58
P6 10:37:0 10:39:0 00:32:0 ™ CHANG_BAC_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
py [10:29:0115:37:0104:38:0) STOCKA | ¢, 4,6333 | 0,0000 1221,5239| 00000 | 2232 | 2206 5607
0 0 0 GE 39
08/10/20 | o |15:37:0|15:39:000:02:0 | STOCKA | .\ 1261 43 13 293|189 | 0,0333 | 0,0000 64333| 87610 | 00000 | 87610 | 158259 | **13% | 196713907
24 0 0 0 GE 5 7 53
pg |1°:39:0)15:42:0100:03:0) STOCKA | Cont.LR 0,0000 | 0,0500 0,0000 | 15,2611 | 152611 | 27,5677
0 0 0 GE D
pro |1>420|17:00:0101:18:0 | STOCKA | - 0,0000 | 1,3000 0,0000 | 3967886 | 2°%788 | 7167589
0 0 0 GE 6
ppy |17°00:0|18:23:0101:23:0 STOCKA | - 0,0000 | 1,3833 0,0000 | 4222238 | #2%223 | 36818756
0 0 0 GE 8
P12 18:33:0 19:(1)4:0 00:31:0 ™ ELEC_COUPE_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
pr3 |19:14:0|19:38:0100:24:0 | STOCKA | - 0,0000 | 0,4000 0,0000 | 1267755 | 12877 | 11055074
0 0 0 GE 5
P14 19:38:0 21:80:0 01:(2)2:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
P15 21:80:0 00:80:0 03:80:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
P1 01:80:0 01:80:0 ™ CHANG_BAC_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
pp |01:00:0)07:35:0106:35:0 STOCKA | 0,0000 | 6,5833 0,0000 |2014,0648| 29148 | 3635 2066
0 0 0 GE 48
P3 07:‘35:0 07:35:0 00%0:0 ™ FIN_BATCH_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
pg | 07230 16:54:0108:59:0| STOCKA | 0,0000 | 8,9833 0,0000 |2746,5976| 2746 | 4961 4539
0 0 0 GE 76
ol ;2/ 201 s 16:‘34:0 17:80:0 00:86:0 ™ ELEC_COUPE_TDA 430 0 0 0 | 195 | 0,0000 | 0,0000 29833| 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000 64?’536'49 19353,4909
P6 17:80:0 17:39:0 00%9:0 ™ ELEC_COUPE_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
py |17:19:0)18:01:0100:42:0 | STOCKA | - 0,0000 | 0,7000 0,0000 | 2183421 | 218342 | 1903 9864
0 0 0 GE 1
P8 18:81:0 18:84:0 00:83:0 ™ ELEC_COUPE_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
P9 18:84:0 21:80:0 02:26:0 ST%EKA Go 0,0000 | 2,9333 0,0000 | 900,0045 900é004 78482193
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pro |21°00:0|22:49:0101:49:0 STOCKA | - ) 0,0000 | 1,8167 0,0000 | 5544866 | >>**8 | 1001 6246
0 0 0 GE 6
P11 22:39:0 00:80:0 01:31:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
P1 05:‘:’)9:0 05:39:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
py |0°:39:0)09:40:0104:01:0 STOCKA | - 0,0000 | 4,0167 0,0000 |1230,6617| 12398 | 9233 0672
0 0 0 GE 17
P3 09:3010 10:84:0 00:34:0 ™ FIN_DEC 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
P4 10:84:0 10:36:0 00:8220 STZICEKA Go 0,0000 | 0,0333 0,0000 | 14,8607 | 14,8607 | 26,8444
ps [10:06:0110:20:0100:14:0| o, ELEC_COUPE_SBA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
10/10/20 0 0 0 240 11,633 3798,01
24 10:20:0 | 13:33:0 [ 03:13:0 | STOCKA 0 0 0 | 194 3 986,484 20 6860,7288
P6 St et Raded Go 0,0000 | 3,2167 0,0000 | 986,4841 ’ 1781,9848
0 0 0 GE 1
P7 13:33‘0 14:83‘0 oo:go:o ™ CHANG_BAC_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
pg |1403:0)16:08:0102:05:0) STOCKA | - 0,0000 | 2,0833 0,0000 | 6405658 | 249°% | 11571181
0 0 0 GE 8
P9 16:88:0 20:39:0 04:31:0 ™ STOCK_SP_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
pro |20:29:0|00:00:0103:01:0) STOCKA | - 0,0000 | 3,0167 0,0000 | 9254397 | 22> | 16717142
0 0 0 GE 7
P1 13:14:0113:14:0) STOCKA | 0,0000 | 13,2333 0,0000 |4039,1044 | 493910 | 7596 2381
0 0 GE 44
pp |13:14:0)13:18:0100:04:0)| STOCKA | Cont.LR 0,0000 | 0,0667 0,0000 | 20,3481 | 20,3481 | 36,7569
0 0 0 GE D
P3 13:(1)8:0 13:(2)1:0 00:83:0 STCG)EKA Cont.LG 0,0500 | 0,0000 13,1415 | 0,0000 | 13,1415 | 23,7388
- P4 13:31:0 17:80:0 03:39:0 STZEKA sp ye1 101 3,6500 | 0,0000 959,3297 | 0,0000 959;329 1732,9331 |
24 17:00:0 | 17:24:0 | 00:24:0 | STOCKA 2 12 7 | 92 0,3667 105,132 76 | 188739973
P5 il It Rt sp 0,4000 | 0,0000 105,1320 | 0,0000 ’ 916,7722
0 0 0 GE 0
P6 17:34:0 17:36:0 00:32:0 ™ CHANG_BAC_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
py |17:46:0)21:00:0103:14:0 | STOCKA | o, 3,2333 | 0,0000 8535618 | 0,0000 | 523”01 | 74432205
0 0 0 GE 8
pg |21:00:0|00:00:003:00:0 | STOCKA | ¢, 3,0000 | 0,0000 7884901 | 0,0000 | 788490 | 14243286
0 0 0 GE 1
P1 00:48:0100:48:0| STOCKA | o5 0,8000 | 0,0000 2102640 | 00000 | 22284 | 3798210
0 0 GE 0
P2 00:38:0 00:‘30:0 00:82:0 STZEKA Cont.LG 0,0333 | 0,0000 87610 | 00000 | 87610 | 158259
py |00:°0:0)00:53:0 00:03:0 | STOCKA | Cont.LR 0,0000 | 0,0500 0,0000 | 15,2611 | 152611 | 27,5677
12/10/20 0 0 0 GE D 201 12,400 353805
24 00:53:0 | 01:07:0 | 00:14:0 | STOCKA 4 9 160 | 189 0 52 7367,6191
P4 P R et ot Go 0,0000 | 0,2333 0,0000 | 71,2185 | 71,2185 | 1286490
PS5 01:87:0 07:37:0 06:1(;0:0 ™ POMPE_ARRET TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
P6 07:37:0 16:32:0 08:‘35:0 ST%EKA Go 0,0000 | 8,5833 0,0000 | 26245088 2628‘;50 4740,9126
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p7 16%2:0 16:30:0 00:3&0 ™ FIN_BATCH_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000

P8 16:30:0 16:34:0 00:84:0 STZEKA Go 0,0000 | 0,0667 0,0000 | 25,0348 | 25,0348 | 452229

P9 16:34:0 16:3&0 00:34:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000

P10 16:3&0 17:8020 00:8220 STZICEKA Go 0,0000 | 0,0333 0,0000 | 14,8607 | 14,8607 | 26,8444

P11 17:80:0 17:81:0 00:8120 STZICEKA Go 0,0000 | 0,0167 0,0000 | 50870 | 50870 | 44,3599

P12 17:81:0 17:(1)3:0 00:(1)2:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000

P13 17:(1)3@ 17:(1)510 00‘82:0 STZICEKA Go 0,0000 | 0,0333 0,0000 | 14,8607 | 14,8607 | 129,5885

P14 17%5:0 17:36:0 00:(1)1:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000

P15 17:(2)6:0 17:37:0 00:8110 ST?SICEKA Go 0,0000 | 0,0167 0,0000 | 9,7737 | 9,7737 | 85,2286

P16 17:(2)7:0 1713710 00:30:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000

py7 |17:47:0|18:08:0100:21:0 | STOCKA | - 0,0000 | 0,3500 0,0000 | 1115144 | 12| 972 4275
0 0 0 GE 4

P18 18:88:0 19:(3)0:0 01:(2)2:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000

P19 19:30:0 21:30:0 01:30:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000

P20 21:80:0 22:37:0 01:37:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000

ppy |22:37:0|00:00:0101:23:0 | STOCKA | - 0,0000 | 1,3833 0,0000 | 4269104 | #28°10 | 7711710
0 0 0 GE 4

P1 08:30:0108:30:0| STOCKA | 0,0000 | 8,5000 0,0000 |2599.0736 | 222297 | 4694 9666
0 0 GE 36

P2 08:30:0 08:34:0 00:(1)4:0 ™ CHANG_BAC_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000

by |08:44:0(09:52:0|01:08:0| STOCKA | 0,0000 | 1.1333 00000 | 350,6049 | 35969 | 33337
0 0 0 GE 9

P4 09:32:0 10:32:0 00:(1)0:0 ™ POMPE_ARRET TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000

ps |10:02:0|11:59:01 01:57:0| STOCKA | 0,0000 | 1,9500 0,0000 | 599,8696 | >°>2%9 | 1083,6044
0 0 0 GE 6

Ley ;2/ 201 b 11:‘39:0 12:36:0 00:37:0 ™ FIN_BATCH_TDA 330 199 | 0,0000 | 0,0000 54167| 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000 572%'16 15496,5046

py |12:26:0)17:00:0104:34:0| STOCKA | - 0,0000 | 4,5667 0,0000 |13985338| 1398°3 | 25263114
0 0 0 GE 38

pg |17:00:018:40:0|01:40:0 | STOCKA | - 0,0000 | 1,6667 0,0000 | 5087033 | “%%7%3 | 44359947
0 0 0 GE 3

P9 18:30:0 18:36:0 0013610 ™ POMPE_ARRET TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000

P10 18:36:0 19:85:0 00:89:0 ST%EKA Go 0,0000 | 0,1500 0,0000 | 50,4700 | 50,4700 | 440,1082

P11 19:85:0 19:36:0 00%1:0 ™ ELEC_COUPE_SBA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
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p1p |19:26:020:03:0100:37:0 | STOCKA | - ) 0,0000 | 0,6167 0,0000 | 192,9069 | 19279 | 1682 1867
0 0 0 GE 9

P13 20:83:0 21:80:0 00:37:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000

P14 21:80:0 00:80:0 03:80:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000

P1 01:3510 01:35:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000

py |01:35:0)08:09:0106:34:0 STOCKA | - 0,0000 | 6,5667 0,0000 |2008,9778| 2997 | 3629 0174
0 0 0 GE 78

P3 08:89:0 09:8510 00:3620 ™ STOCK_SP_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000

pg | 097050 11:45:0102:40:0 | STOCKA | - 0,0000 | 2,6667 0,0000 | 8186120 | 18012 | 1478 7407
0 0 0 GE 0

w020 | P8 11:35:0 16:34:0 04:39:0 ™ CHANG_BAC_TDA | 0,0000 | 0,0000 0,000 | 00000 | 0,000 | 00000 | .
24 16:34:0 | 17:00:0 | 00:26:0 | STOCKA 0 0 0 0 | 200 78667 136,949 ag | 16276:9404

P6 DGl Eetieatad hdand Go 0,0000 | 0,4333 0,0000 | 136,9495 ' 247,3856
0 0 0 GE 5

py |17:00:0)20:03:0103:03:0| STOCKA | - 0,0000 | 3,0500 0,0000 | 9309271 | 239227 | 81178703
0 0 0 GE 1

P8 20:83:0 20:35:0 00:32:0 ™ CHANG_BAC_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000

pg |20:35:0)21:00:0100:25:0 STOCKA | - 0,0000 | 0,4167 0,0000 | 1318625 | 131882 | 1149 8673
0 0 0 GE 5

pro |21:00:0|00:00:003:00:0 | STOCKA | - 0,0000 | 3,0000 0,0000 | 9156660 | °+>%%® | 1654 0590
0 0 0 GE 0

P1 05:30:0 05:80:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000

pp |0°:00:0)08:01:0103:01:0 | STOCKA | - 0,0000 | 3,0167 0,0000 | 9254397 | °2>*3° | 16717142
0 0 0 GE 7

by |08:01:0(09:16:0|01:15:0| STOCKA | 0,0000 | 1.2500 00000 | 3815275 | 385527 | 6g9.1013
0 0 0 GE 5

P4 09:(1)6:0 10:85:0 00:39:0 ™ CHANG_BAC_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000

ps |10:05:013:20:0103:15:0 STOCKA | - 0,0000 | 3,2500 0,0000 | 9966581 | 2°%®°® | 18003633
0 0 0 GE 1

pg |13:20:0)13:25:0100:05:0 | STOCKA | Cont.LR 0,0000 | 0,0833 0,0000 | 25,4352 | 254352 | 459461
0 0 0 GE D

15/10/20 |, |13:25:0113:27:0 | 00:02:0 | STOCKA | . 1O 1451 | 853 |29 205 | 0,0333 | 0,0000 254471 ¢7610 | 00000 | 87610 | 158259 | *84%83 | 15467 1668
24 0 0 0 GE 0 0 9 21

pg |13:27:0|17:00:0103:33:0| STOCKA | o, 3,5500 | 0,0000 933,0467 | 0,0000 | 23304 | 1685 4555
0 0 0 GE 7

pg |17:00:0)19:21:0102:21:0 | STOCKA | o, 2,3500 | 0,0000 617.6506 | 00000 | ©27®°0 | 53860369
0 0 0 GE 6

P10 19:31:0 19:30:0 00%9:0 ™ POMPE_ARRET TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000

ppy |19:40:0|21:00:0101:20:0 | STOCKA | o, 1,3333 | 0,0000 3541847 | 00000 | 418 | 30885613
0 0 0 GE 7

prp |21:00:0|23:17:0102:17:0 | STOCKA | o 22833 | 0,0000 600,1286 | 00000 | ®°%1%8 | 10840723
0 0 0 GE 6

P13 23%7:0 00:80:0 00:33:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
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05:26:0

05:26:0

P1 o o ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
by |05:26:0|07:30:0{02:04:0 | STOCKA | 20667 | 00000 5469267 | 00000 | 526926 | gg7 9684
0 0 0 GE 7
P3 07:30:0 07:32:0 00:82:0 STZCEKA Cont.LG 0,0333 | 0,0000 87610 | 0,0000 | 87610 | 15,8259
16/10/20 | o, |07:32:0|07:41:0 00:09:0 | STOCKA | Cont.LR 240\ 5e 01 | 367 | 450 | 193 | 0,0000 | 0,1500 10,7501 00000 | 457833 | 457833 | 82,7030 | **23*3 | 130103414
24 0 0 0 GE D 0 0 87
ps |07:41:0)17:00:0109:13:0 STOCKA | - 0,0000 | 9,3167 0,0000 |28436516| 2843 | 51367722
0 0 0 GE 16
pg |17:00:0)19:33:0102:33:0| STOCKA | - 0,0000 | 2,5500 0,0000 | 7783161 | 77831 | 6787 0719
0 0 0 GE 1
p7 19:33:0 00‘80@ 04:37:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
P1 01‘32:O 01:32:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
by |01:42:0(03:15:0|01:33:0| STOCKA | 0,0000 | 15500 00000 | 4777808 | 477780 | g3 0632
0 0 0 GE 8
P3 03:(1)5:0 03:39:0 00:34:0 ™ ELEC_COUPE_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
pg |03:29:007:16:0103:47:0| STOCKA | 0,0000 | 3,7833 0,0000 |1159.4432| 11°2% | 2004 4182
0 0 0 GE 32
PS5 07:(1)6:0 07:37:0 00:31:0 ™ CHANG_BAC_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
pg |07:47:0|12:45:0104:58:0 | STOCKA | 0,0000 | 4,9667 0,0000 |1520,6226| 122982 | 2746 8526
0 0 0 GE 26
py |12:45:0)13:16:0100:31:0) L\, FIN_BATCH_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
17/10/20 0 0 0 - - 355 5639,11
24 13:16:0 | 17:00:0 | 03:44:0 | STOCKA 0 0 0 0 | 193 >6167 1144,18 76 | 180647457
P8 Sl I Rt Go 0,0000 | 3,7333 0,0000 |1144,1821 ' 2066,8506
0 0 0 GE 21
pg |17:00:0)20:44:003:44:0 | STOCKA | - 0,0000 | 3,7333 0,0000 |1139,4954| 11394 | 9936 6282
0 0 0 GE 54
P10 20:34:0 21:80:0 00:(1)6:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
P11 21:80:0 23:83:0 02:83:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
prp |23703:0)23:22:0100:19:0 | STOCKA | - 0,0000 | 0,3167 0,0000 | 1013403 | 104340 | 1830611
0 0 0 GE 3
P13 23:32:0 23:32:0 00%0:0 ™ CHANG_BAC_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
P14 23:32:0 00:80:0 00%8:0 STZEKA Go 0,0000 | 0,3000 0,0000 | 96,2533 | 96,2533 | 173,8719
P1 08:02:0108:02:0| STOCKA | | 0,0000 | 8,0333 0,0000 |2451,9500| 2**¥2° | 4429 2025
0 0 GE 00
P2 08:82:0 14:32:0 06:30:0 ™ ELEC_COUPE_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
18/10/20 | ,; |14:12:0/17:00:0|02:48:0 | STOCKA | -~ 3450 0 0 | 193 | 0,0000 | 2,8000 61667 | 0,0000 |8593082 | 22308 | 1552 2544 | °**781 | 18781 9032
24 0 0 0 GE 0 2 22
pg |17:00:0)21:00:0|04:00:0 | STOCKA | - 0,0000 | 4,0000 0,0000 |1220,8880| 122288 | 106463873
0 0 0 GE 80
P5 21:80:0 00:80:0 03:80:0 ST%EKA Go 0,0000 | 3,0000 0,0000 | 915,6660 9156666 1654,0590
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P1 00:54:0100:54:0| STOCKA | o) 0,0000 | 0,9000 0,0000 | 2746998 | 274®%° | 4962177
0 0 GE 8
P2 00:34:0 06:31:0 05:37:0 ™ ELEC_COUPE_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
py |06:11:0)12:49:0106:38:0 STOCKA | - 0,0000 | 6,6333 0,0000 |20293259| 292232 | 3665 7743
0 0 0 GE 59
P4 1213910 13:36:0 00:3720 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
ps | 13:26:0)15:58:0102:32:0| STOCKA | 0,0000 | 2,5333 0,0000 | 7779157 | 7772 | 1405 2269
0 0 0 GE 7
191020 7® 15:38:0 16:33:0 00:85:0 STZICEKA Corg'LR 15 126 0,0000 | 0,0833 00000 | 254352 | 254352 | 459461 | _ ...
24 16:03:0 | 16:05:0 | 00:02:0 | STOCKA 0 13 / o | 180 6,3000 g1 | 164731072
p7 P e s or | Contls 0,0333 | 0,0000 87610 | 0,0000 | 87610 | 15,8259
P8 16:85@ 16:(1)&0 00‘85:0 STZICEKA sp 0,0833 | 0,0000 21,9025 | 0,0000 |21,9025 | 39,5647
P9 16:(1)0‘0 16:34‘0 00‘34:() ™ CHANG_BAC_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
pro |16:34:0|17:00:0100:26:0 | STOCKA | ¢ 0,4333 | 0,0000 1176376 | 0,0000 | *17837 1 212 5006
0 0 0 GE 6
ppy |17°00:0|21:00:0104:00:0 | STOCKA | ¢, 4,0000 | 0,0000 1051,3202| 0,0000 | 19132 | 9167 7224
0 0 0 GE 02
p1p |21700:000:00:0103:00:0 | STOCKA | ¢, 3,0000 | 0,0000 7884901 | 0,0000 | 8490 | 14243286
0 0 0 GE 1
P1 01:01:0101:01:0| STOCKA | ¢p 1,0167 | 0,0000 2672106 | 00000 | 287210 | 4876801
0 0 GE 6
P2 01:81:0 06:32:0 05:31:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
py |06:32:0)07:38:0101:06:0| STOCKA | o, 1,1000 | 0,0000 2928577 | 00000 | 2227 | 5290181
0 0 0 GE 7
P4 07:3&0 08:(2)4:0 00:36:0 ™ FIN_BATCH_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
20020 | ™ 08:34:0 08:36:0 00:(2)2:0 STZEKA sp 205 0,3667 | 0,0000 loo1g | 100,156 | 0,000 100'6115 1808489 | ...
24 08:46:0 | 08:50:0 | 00:04:0 | STOCKA 0 6 121450 192 7 0g | 12026,0366
P6 P et ety cp |contlG 0,0667 | 0,0000 17,5220 | 0,0000 | 17,5220 | 31,6517
py |08°0:0)08:53:0100:03:0 STOCKA | Cont.LR 0,0000 | 0,0500 0,0000 | 15,2611 | 152611 | 27,5677
0 0 0 GE D
pg |08:>3:0|17:00:0| 08:07:0| STOCKA | - 0,0000 | 8,1167 0,0000 |2477,3852| 2*7738 | 4475,1486
0 0 0 GE 52
pg |17:00:0)19:22:0102:22:0 | STOCKA | 0,0000 | 2,3667 0,0000 | 7223587 | 72%3°® | 6299 1125
0 0 0 GE 7
P10 19:32:0 00:80:0 04:3&0 ™ FIN_BATCH_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
P1 00:30:0 00:30:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
P 00:30:0 09:3&0 09%&0 ST%EKA Go 200 0,0000 | 9,3000 0,0000 |2843,2512 28‘;32'25 5136,0490 |,
” PSP Py P o 0 0 0 |212 9,8500 4o | 12742,4793
P3 PR et e ™ STOCK_SP_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 00000 | 0,0000 | 0,0000
P4 14:59:0 17:80:0 02:‘31:0 ST%EKA Go 0,0000 | 2,5167 0,0000 | 772,8287 772;828 1396,0377
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ps | 17:00:0)19:20:0102:20:0 | STOCKA | - 0,0000 | 2,3333 0,0000 | 712,1847 | 71218 | 62103926
0 0 0 GE 7
P6 19%0:0 21:80:0 01:30:0 ™ STOCK_SP_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
p7 21:80:0 00:80:0 03:80:0 ™ STOCK_SP_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
P1 00:30:0100:30:0| STOCKA | o 0,0000 | 0,5000 0,0000 | 1572977 | 2727 | 2841425
0 0 GE 7
P2 oo:zo:o 00:34:0 00:(1)4:0 ™ CHANG_BAC_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
py |00:44:0)12:07:0|11:23:0| STOCKA | - 0,0000 | 11,3833 0,0000 |3479,1304| #7213 | 6284 7011
0 0 0 GE 04
P4 12:87:0 12:3&0 oo:glzo ™ CHANG_BAC_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
— PS5 12:3&0 15:37@ 02‘39:0 STZICEKA Go 120 150 0,0000 | 2,8167 0,0000 | 864,3953 8645395 1561,4436 | __
24 15:27:0 | 15:38:0 | 00:11:0 | STOCKA | Cont.LR 0 o |2 0,7500 )1 | 19472,2804
P6 il Bt It ont. 0,0000 | 0,1833 0,0000 | 55,9574 | 55,9574 | 101,0814
0 0 0 GE D
p7 15:(3)8:0 15:39:0 00:81:0 ST?SCEKA Cont.LG 0,0167 | 0,0000 43805 | 0,0000 | 43805 7,9129
pg |1°:39:0|17:00:0101:21:0 STOCKA | o, 1,3500 | 0,0000 3548206 | 00000 | >>*®20 | 440,9479
0 0 0 GE 6
pg |17:00:0)21:00:0104:00:0 | STOCKA | o, 4,0000 | 0,0000 1051,3202| 0,0000 | 19132 | 9167 7224
0 0 0 GE 02
pro |21:00:0|00:00:0103:00:0 STOCKA | ¢, 3,0000 | 0,0000 7884901 | 0,0000 | 8490 | 14243286
0 0 0 GE 1
P1 00:35:0 00:35:0 ST%EKA sp 0,5833 | 0,0000 153,3175 | 0,0000 153517 276,9528
P2 00:35:0 00:37:0 00:82:0 STCG)EKA Cont.LG 0,0333 | 0,0000 87610 | 00000 | 87610 | 158259
py |00:37:0)00:39:0 00:02:0 | STOCKA | Cont.LR 0,0000 | 0,0333 0,0000 | 10,1741 | 10,1741 | 18,3784
0 0 0 GE D
23000 | P 00:39:0 00:37:0 00:8&0 STZEKA Go 151 0,0000 | 0,1333 0,0000 | 406963 | 40,6963 | 735137 | _ ..
24 PSP oy P . 90 | 194 5,4000 o | 18657,3849
P5 Pt i et ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 00000 | 0,0000 | 0,0000
pg |00:11:0)17:00:0110:43:0 STOCKA | - 0,0000 | 10,8167 0,0000 |3306,1712| 339017 | 5972 2677
0 0 0 GE 12
py |17:00:0121:00:0| 04:00:0| STOCKA | - 0,0000 | 4,0000 0,0000 |1220,8880| 122988 | 10646 3873
0 0 0 GE 80
pg |21:00:0)00:00:003:00:0 | STOCKA | - 0,0000 | 3,0000 0,0000 | 9156660 | °+>%%® | 1654 0590
0 0 0 GE 0
P1 00:22:0100:22:0| STOCKA | | 0,0000 | 0,3667 0,0000 | 1119147 | 112 | 202 1628
0 0 GE 7
P2 00:32:0 06:34:0 05:32:0 ™ STOCK_SP_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
24/10/20 | . |06:14:0|09:29:0|03:15:0 | STOCKA | 258 o | 195 | 0,000 | 32500 10,700 0000 | 96,6581 | 995658 | 1800,3633 | 47351 | 12563 6611
24 0 0 0 GE 7 0 1 25
P4 09%9:0 09:34:0 00:85:0 ™ FIN_BATCH_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
P5 09:34:0 15:83:0 05%9:0 ST%EKA Go 0,0000 | 5,4833 0,0000 |1678,3206 16286'32 3031,7183

136




15:03:0

15:16:0

00:13:0

P6 0 0 0 ™ POMPE_ARRET_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
o7 |15:16:0|17:00:0|01:44:0 | STOCKA | 0,0000 | 17333 00000 | 5337381 | 533738 | gea 1aas
0 0 0 GE 1
pg |17:00:0|19:28:0(02:28:0| STOCKA | 0,0000 | 24667 00000 | 7528808 | 752880 | gees 2720
0 0 0 GE 9
P3 19:3&0 oo:go:o 04:32:0 ™ POMPE_ARRET_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 0,0000 | 0,0000 0,0000
P1 001(1)620 00:(1)6:0 ™ STOCK_SP_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 00000 | 0,0000 | 0,0000
oy |00:16:0|07:27:0{07:11:0 | STOCKA | 0,0000 | 7.1833 0,0000 |2187.1980 | 219719 | 3969 018
0 0 0 GE 80
P3 07:37@ 07:3% 00:(132:0 ™ CHANG_BAC_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 0,0000 | 0,0000 0,0000
— P4 07‘3% 08‘39:O 01‘(1)0:0 STZICEKA Go 260 0,0000 | 1,1667 0,0000 | 360,7790 360(’)779 651,7112 | .
24 08:49:0 | 13:56:0 | 05:07:0 0 0 0 |0 |1 5,5833 | 186204578
P5 o | o | o | ™ STOCK_SP_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 00000 | 0,0000 | 0,0000
og |13:56:0|17:00:0(03:04:0 | STOCKA | 0,0000 | 30667 0,0000 | 9407008 | 940790 | 1600 5a1g
0 0 0 GE 8
o7 |17:00:0|21:00:0{04:00:0 | STOCKA | 0,0000 | 4.0000 0,0000 | 1220,8880 | 122088 | 10646 3873
0 0 0 GE 80
og |21:00:0|00:00:0(03:00:0 | STOCKA | 0,0000 | 30000 00000 | 9156660 | 1555 | 1654 0500
0 0 0 GE 0
P1 00:86:0 00:86:0 STZEKA Go 0,0000 | 0,1000 0,0000 | 305222 | 305222 | 551353
P2 00:86:0 00:(2)9:0 00:(2)3:0 ™ CHANG_BAC_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
oy |00:29:0|03:58:0(03:30:0 | STOCKA | 0,0000 | 3.5000 00000 |1072,9636 | 10729 | 1935 2015
0 0 0 GE 36
P4 03:39:0 04:(2)7:0 00:(2)8:0 ™ ELEC_COUPE_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 0,0000 | 0,0000 0,0000
os |04:27:0|09:23:0{ 04:56:0 | STOCKA | 0,0000 | 4333 00000 | 1510,4485 | 551044 | 2726 474
0 0 0 GE 85
og |09:23:0|09:31:0 | 00:08:0 | STOCKA | Cont.LR 00000 | 01333 00000 | 406963 | 06063 | 735137
0 0 0 GE D
261020 | 7 09:‘31:0 09:‘34:0 00:83:0 ST%EKA Cont.LG . )17 0,0500 | 0,0000 13,1415 | 00000 |131415 | 237388 |
24 09:34:0 | 17:00:0 | 07:26:0 | STOCKA 0 38 12 0 198 0,9500 1953 70 86’ 19035,0866
P& 170 g | o SP 7,4333 | 0,0000 1953,7034| 0,0000 /Y1 3529,1698
0 0 0 GE 34
bg |17:00:0|17:26:0{00:26:0 | STOCKA | 0.4333 | 0.0000 1138930 | 00000 | 73893 | 903 1699
0 0 0 GE 0
P10 17:36:0 17:32:0 00:86:0 ™ ELEC_COUPE_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 0,0000 | 0,0000 0,0000
oqy | 17:32:0|20:48:0 |03:16:0| STOCKA | 32667 | 0.0000 8623228 | 00000 | 852322 | 7519 6271
0 0 0 GE 8
P12 20:38:0 20:30:0 00:82:0 ST(();EKA Cont.LG 0,0333 | 0,0000 87610 | 0,0000 | 87610 | 76,3977
o1z | 20:50:0 [20:53:0 |00:03:0 | STOCKA | Cont.LR 00000 | 00500 00000 | 152611 | 152611 | 1330768
0 0 0 GE D
P14 20:33:0 21:80:0 00:87:0 ST(();EKA Go 0,0000 | 0,1167 0,0000 | 356092 | 356092 | 3105196
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pys | 21:00:0|00:00:0 |03:00:0 | STOCKA | 0,0000 | 3,0000 0,0000 | 915,660 915,666 1654,0590
0 0 0 GE 0
Pl 00:86:0 00:86:0 STZEKA Go 0,0000 | 0,1000 0,0000 | 30,5222 | 30,5222 | 55,1353
P2 00:8610 06:33:0 06:37:0 ™ CHANG_BAC_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 0,0000 | 0,0000 0,0000
by |06:33:0|08:24:0 | 01:51:0| STOCKA | 0,0000 | 18500 00000 | 5693474 569,347 10284691
0 0 0 GE 4
P4 08:34:() 0913920 01:35:0 ™ ELEC_COUPE_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 0,0000 | 0,0000 0,0000
pg |09:49:0|13:15:0 | 03:26:0| STOCKA | 0,0000 | 34333 00000 |1052,6155 1052,61 19014447
27/10/20 0 0 0 GE 223 12633 cc 3483,41
24 13:15:0 | 13:37:0 | 00:22:0 8 197 3 | 11779,0778
Pe |7 | o | ™ FIN_BATCH_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
by |13:37:0|17:00:003:23:0| STOCKA | 0,0000 | 3,3833 00000 |1037,3544 1037,35 1873,8770
0 0 0 GE 44
pg |17:00:0|19:36:0 |02:36:0| STOCKA | - 0,0000 | 2,6000 00000 | 7935772 | 73577 | 9201517
0 0 0 GE 2
P9 19:(3)6:0 21:80:0 01:34:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 0,0000 | 0,0000 0,0000
P10 21:80:0 00:80:0 03:80:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 0,0000 | 0,0000 0,0000
P1 01:(5)0:0 01:(5)0:0 ™ FIN_BATCH_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 00000 | 00000 | 0,0000
by |01:50:0|05:31:003:41:0| STOCKA | 0,0000 | 3,6833 00000 |1128,8210 1128,92 2039,2829
0 0 0 GE 10
P3 05:31:0 05:36:0 00:(1)5:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 0,0000 | 0,0000 0,0000
10720 o4 05:36:0 12:85:0 06:(1)9:0 STC();(IIEKA o e 00000 | 63167 00000 | 19326723 193223' 67 o2 |
24 12:05:0 | 17:00:0 | 04:55:0 3 198 7,5500 1s | 16407,8988
P5 o | o | o | ™ 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
P& 17:80:0 17:33:0 00:33:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 0,0000 | 0,0000 0,0000
by |17:33:0|21:00:0 | 03:27:0| STOCKA | 0,0000 | 34500 00000 | 10577025 1057,70 62233777
0 0 0 GE 25
pg | 21:00:0 | 00:00:0 | 03:00:0| STOCKA | 0,0000 | 3,0000 0,0000 | 915,660 915,666 16540580
0 0 0 GE 0
P1 00:81:0 00:81:0 ST?;EKA Go 0,0000 | 0,0167 0,0000 50870 | 5,0870 9,1892
P2 00:81:0 04:34:0 04:33:0 ™ STOCK_SP_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 0,0000 | 0,0000 0,0000
by |04:54:0|11:25:0 | 06:31:0| STOCKA | 0,0000 | 65167 00000 | 19937167 1993,71 36014498
0 0 0 GE 67
29/;2/20 P4 11:35:0 11:32:0 00:37:0 ™ STOCK_GO_PCR 335 189 | 0,0000 | 0,0000 6,8333| 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 52503'39 17939,7326
P5 11:32:0 11:36:0 00:84:0 ST?;EKA Go 0,0000 | 0,0667 0,0000 | 25,0348 | 25,0348 | 45,2229
P6 11:36:0 12:80:0 00:34:0 ™ CHANG_BAC_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
o7 12:80:0 12:34:0 00:34:0 ST(();(éKA - 0,0000 | 0,7333 00000 | 2285161 228,1516 4127915
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P8 12:34:0 13:37:0 01:83:0 ™ POMPE_ARRET_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
pg |13:47:0)17:00:0103:13:0| STOCKA | - 0,0000 | 3,2167 0,0000 | 9864841 | “SO48% | 1781 o848
0 0 0 GE 1
pro |17°00:0|21:00:004:00:0 | STOCKA | - 0,0000 | 4,0000 0,0000 |12208880| 122988 | 10646 3873
0 0 0 GE 80
ppy |21°00:0|23:37:0102:37:0 | STOCKA | - ) 0,0000 | 2,6167 0,0000 | 7986642 | 72%®%* | 1442 7070
0 0 0 GE 2
P12 23:3710 00:8010 00:3320 ™ POMPE_ARRET_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
P1 05:3210 05:3220 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
py |0°:92:0)08:09:0102:17:0 STOCKA | - 0,0000 | 2,2833 0,0000 | 7016102 | 701810 | 1567 3887
0 0 0 GE 2
py |08:09:0)08:12:0100:03:0 STOCKA | Cont.LR 0,0000 | 0,0500 0,0000 | 15,2611 | 152611 | 27,5677
0 0 0 GE D
P4 08‘(1)2@ 08:33:0 00:8110 ST?SICEKA Cont.LG 0,0167 | 0,0000 43805 | 0,0000 | 4,3805 7,9129
ps |08:13:0)16:03:0107:50:0 | STOCKA | o, 7,8333 | 0,0000 20588354 | 0,0000 | 222883 | 37190802
0 0 0 GE 54
P6 16:83:0 16:33:0 00:30:0 ™ CHANG_BAC_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
30/10/20 |, |16:33:017:00:0 | 00:27:0 | STOCKA | o, T 1301 501 | 0,4500 | 0,0000 79500 | 122,0181 | 00000 | Y2208 | 2204136 | #1370 | 16306 3287
24 0 0 0 GE 0 0 1 57
pg |17:00:017:58:0100:58:0| STOCKA | o, 0,9667 | 0,0000 2540690 | 0,0000 | 2>%%%% | 22155329
0 0 0 GE 0
P9 17:28:0 17:(5)9:0 00:81:0 STZEKA Cont.LG 0,0167 | 0,0000 43805 | 00000 | 43805 | 38,1988
pro |17:29:0|18:01:0100:02:0 | STOCKA | Cont.LR 0,0000 | 0,0333 0,0000 | 10,1741 | 10,1741 | 88,7199
0 0 0 GE D
ppy |1801:021:00:0102:59:0 | STOCKA | - 0,0000 | 2,9833 0,0000 | 9105789 | 219278 | 7940 4305
0 0 0 GE 9
prp |21:00:022:25:0101:25:0 | STOCKA | - 0,0000 | 1,4167 0,0000 | 4323978 | 32397 | 7810834
0 0 0 GE 8
P13 22:35:0 00:80:0 01:35:0 ™ CHANG_BAC_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
P1 07:37:0 07:37:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
py |07:27:0|16:23:0 08:26:0| STOCKA | 0,0000 | 8,4333 0,0000 |2578,7255| 227872 | 46582097
0 0 0 GE 55
P3 16:33:0 16:‘34:0 00:31:0 ™ FIN_BATCH_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
31/10/20 |, 16:54:0/17:00:0 | 00:06:0 | STOCKA | 38| 0 | 221 | 0,0000 | 0,1000 87167| 0,0000 | 352089 | 352080 | 636013 | *®74'® | 168844101
24 0 0 0 GE 0 28
ps |17:00:0)21:00:0|04:00:0 | STOCKA | - 0,0000 | 4,0000 0,0000 |1220,8880| 122288 | 106463873
0 0 0 GE 80
pg |21:00:0)23:45:0102:45:0) STOCKA | - 0,0000 | 2,7500 0,0000 | 8393605 | 832360 | 1516 2208
0 0 0 GE 5
P7 23:35:0 00:80:0 00%5:0 ™ FIN_DEC 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
Ly ;i/ 201 o 00%4:0 00%4:0 ™ FIN_DEC 480 0 0 | 203 | 0,0000 | 0,0000 42833| 00000 | 00000 | 0,0000 0,0000 60%‘2'02 19337,2167
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py |00:14:0)07:38:0107:24:0 STOCKA | 0,0000 | 7,4000 0,0000 |22633294| 229332 | 4088 4783
0 0 0 GE 94

P3 07:‘:’)&0 07:39:0 00:31:0 ™ CHANG_BAC_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000

pg |07:59:010:34:0102:35:0) STOCKA | 0,0000 | 2,5833 0,0000 | 7931768 | 72178 | 1432 7946
0 0 0 GE 8

PS5 10:34:0 14:89:0 03:35:0 ™ STOCK_SP_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000

pg |1409:0)17:00:0102:51:0| STOCKA | - 0,0000 | 2,8500 0,0000 | 8745693 | 874°%° | 1579 8221
0 0 0 GE 3

py |17:00:0)21:00:0104:00:0 | STOCKA | - 0,0000 | 4,0000 0,0000 |12208880| 122988 | 10646 3873
0 0 0 GE 80

pg |21:00:0)23:53:0102:53:0 STOCKA | - 0,0000 | 2,8833 0,0000 | 8800567 | 8908 | 1589 7345
0 0 0 GE 7

P9 23‘33@ 00‘80:O 00:87:0 ™ CHANG_BAC_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000

P1 00‘34:0 00:34:0 ™ CHANG_BAC_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000

pp |00:34:0)08:35:0108:01:0| STOCKA | - 0,0000 | 8,0167 0,0000 |24515496 | %1% | 4428 4793
0 0 0 GE 96

py |08:35:0)08:40:01 00:05:0) STOCKA | Cont.LR 0,0000 | 0,0833 0,0000 | 25,4352 | 254352 | 459461
0 0 0 GE D

P4 08:30:0 08:32:0 00:82:0 ST(éCEKA Cont.LG 0,0333 | 0,0000 87610 | 00000 | 87610 | 158259

P5 08:32:0 08:(5)5:0 00:(1)3:0 ST%EKA sp 0,2167 | 0,0000 56,9465 | 0,0000 | 56,9465 | 102,8682

P6 08:35:0 09:37:0 00:(1)2:0 ™ FIN_BATCH_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000

py |09:07:016:29:0107:22:0| STOCKA | o, 7,3667 | 0,0000 1939,9260| 0,0000 | 123992 | 35042823
0 0 0 GE 60

02y ;411/ 201 pg 16:39:0 16:34:0 00:(1)5:0 ™ STOCK_GO_PCR 127 30,6 | 10,99 2§3 203 | 0,0000 | 0,0000 45500| 0,0000 | 00000 | 0,0000 0,0000 54{;(;'31 16287,0323

P9 16:34:0 17:80:0 00:(1)6:0 STZEKA sp 0,2667 | 0,0000 73,8326 | 0,0000 | 73,8326 | 1333713

pro |17°00:0|20:08:0103:08:0 STOCKA | o, 3,1333 | 0,0000 8235342 | 00000 | 223°3%| 71813825
0 0 0 GE 2

P11 20:38:0 20:(1)0:0 00:82:0 ST%EKA Cont.LG 0,0333 | 0,0000 87610 | 00000 | 87610 | 76,3977

p1p |20:10:0120:13:0100:03:0 | STOCKA | Cont.LR 0,0000 | 0,0500 0,0000 | 152611 | 15,2611 | 133,0798
0 0 0 GE D

P13 20:(1)3:0 20:38:0 00%5:0 STZEKA Go 0,0000 | 0,2500 0,0000 | 76,3055 | 76,3055 | 665,3992

P14 20:38:0 21:80:0 00:32:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000

P15 21:80:0 00:80:0 03:80:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000

P1 02:36:0 0213610 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000

03/11/20| , |02:16:007:46:0)05:30:0 | STOCKA | 3L, 0 0 | 202 | 0,0000 | 55000 76000| 0,0000 |16834076| 12834% | 30409075 | *°1>7C | 13285 3069
24 0 0 0 GE 0 76 07
P3 07:36:0 08%2:0 00%6:0 ™ FIN_BATCH_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
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pg |08:12:0)14:07:0105:55:0) STOCKA | 0,0000 | 5,9167 0,0000 |1810,5835| 18198 | 3270 6380
0 0 0 GE 35
P5 14:87:0 17:80:0 02:33:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
P6 17:80:0 19:8110 02:81:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
py |19:01:0)21:00:0101:59:0| STOCKA | - 0,0000 | 1,9833 0,0000 | 6100436 | 219043 | 5319 7024
0 0 0 GE 6
pg |21:00:0)00:00:0103:00:0 | STOCKA | - 0,0000 | 3,0000 0,0000 | 9156660 | °+>®%® | 1654 0590
0 0 0 GE 0
P1 01:10:0101:10:0| STOCKA | o] 0,0000 | 1,1667 0,0000 | 3560923 | °%092 | 6432452
0 0 GE 3
P2 01‘30:O 03‘31@ oz;glzo ™ STOCK_SP_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
py |03:°1:0)12:51:0109:00:0 | STOCKA | - 0,0000 | 9,0000 0,0000 |27516846| 27>%%8 | 4970 6431
0 0 0 GE 46
S P4 12:31‘0 13:89‘0 oo:é&o ™ STOCK_GO_PCR | __ 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 00000 | .,
24 13:09:0 [ 17:00:0 | 03:51:0 | STOCKA 0 0 0 0 | 197 7,2500 1179,79 17 | 1°020,0946
P5 ol I Rt Go 0,0000 | 3,8500 0,0000 |1179,7913 ‘ 2131,1751
0 0 0 GE 13
pg |17:00:0)19:44:0102:44:0| STOCKA | - 0,0000 | 2,7333 0,0000 | 8342734 | 834273 | 72750313
0 0 0 GE 4
P7 19:34:0 21:30:0 01:(1)6:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
P8 21:80:0 00:30:0 03:80:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
P1 03:(2)0:0 03:(2)0:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
pp |03:20:0)06:41:0103:21:0 | STOCKA | 0,0000 | 3,3500 0,0000 |1027,1803| 19278 | 1855 4986
0 0 0 GE 03
py |06:41:0)06:46:000:05:0 | STOCKA | Cont.LR 0,0000 | 0,0833 0,0000 | 25,4352 | 254352 | 459461
0 0 0 GE D
P4 06:36:0 06:37:0 00:81:0 STZEKA Cont.LG 0,0167 | 0,0000 43805 | 0,0000 | 43805 7,9129
ps |06:47:0)11:02:0104:15:0 | STOCKA | o, 42500 | 0,0000 1117,0277| 00000 | 11702 | 2017 7989
0 0 0 GE 77
P6 11:82:0 11:(1)4:0 00:(1)2:0 ™ POMPE_ARRET TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
05/11/20 |, |11:14:0|17:00:0 | 05:46:0 | STOCKA | o, 174\ s 12 %23 205 | 57667 | 0,0000 4,4667 15193979 | 0,0000 | 2232 | 27446404 | 2293 | 181126252
24 0 0 0 GE 0 0 79 59
pg |17:00:0)17:54:0100:54:0 | STOCKA | o, 0,9000 | 0,0000 2365470 | 0,0000 | 23%°%7 | 20627375
0 0 0 GE 0
P9 17:‘34:0 17:‘36:0 00:82:0 STZEKA Cont.LG 0,0333 | 0,0000 87610 | 00000 | 87610 | 76,3977
pro |17:26:0|17:58:0100:02:0  STOCKA | Cont.LR 0,0000 | 0,0333 0,0000 | 10,1741 | 10,1741 | 88,7199
0 0 0 GE D
ppy |17-°8:0|21:00:0103:02:0 | STOCKA | - 0,0000 | 3,0333 0,0000 | 9258400 | °2>8%% | 80735104
0 0 0 GE 0
ppp |21:00:0|23:04:0102:04:0 | STOCKA | - 0,0000 | 2,0667 0,0000 | 6307921 | 239792 | 1139 4629
0 0 0 GE 1
P13 23:84:0 00:80:0 00:26:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
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04:46:0

04:46:0

P1 5 5 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
py |04:46:0)09:49:0105:03:0 STOCKA | 0,0000 | 5,0500 0,0000 |1546,0577| 1>*0> | 2792 7987
0 0 0 GE 77
P3 09:39:0 10:32:0 00:33:0 ™ ELEC_COUPE_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
P4 10:32:0 10:38:0 00:8620 STZICEKA Go 0,0000 | 0,1000 0,0000 | 35,2089 | 352089 | 63,6013
P5 10:38:0 11:31:0 00:3320 ™ FIN_BATCH_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
061120 | "° 11:3120 13:32:0 01:3120 STZICEKA Go 240 0,0000 | 1,5167 0,0000 | 467,6067 467;606 8446847 | _ . o
” 5030 13200 | 00180 5 0 0 0 | 201 7,0667 or | 17819,5495
p7 P el et ™ ELEC_COUPE_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
pg |13:20:0|17:00:0103:40:0 | STOCKA | - 0,0000 | 3,6667 0,0000 |1123,8340| 112383 | 20300937
0 0 0 GE 40
pg |17:00:0|21:00:0| 04:00:0| STOCKA | 0,0000 | 4,0000 0,0000 |1220,8880| 122988 | 10646 3873
0 0 0 GE 80
pro |21700:0|22:46:0101:46:0 STOCKA | - 0,0000 | 1,7667 0,0000 | 5392255 | °322%° | 9740570
0 0 0 GE 5
P11 22:36:0 23:30:0 00:34:0 ™ ELEC_COUPE_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
p1p |23:10:000:00:000:50:0 | STOCKA | - 0,0000 | 0,8333 0,0000 | 2590383 | 2°2038 | 4679268
0 0 0 GE 3
P1 06:35:0 06:35:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
py |06:45:014:41:0107:56:0| STOCKA | 0,0000 | 7,9333 0,0000 |24261145| 24211 | 43825337
0 0 0 GE 45
P3 14:31:0 15:(1)3:0 00:32:0 ™ CHANG_BAC_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
07/11/20 | ., |15:13:0|17:00:0|01:47:0 | STOCKA | 270| 0 o | 198 | 0.0000 | 17833 10350 0000 | 548,9992 | 548999 | 9917122 | 297511 | 324 2asa
24 0 0 0 GE 0 0 2 37
P5 17:80:0 20:(5)6:0 03:(5)6:0 STZEKA Go 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
P6 20:36:0 21:80:0 00:84:0 ™ STOCK_SP_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
P7 21:30:0 oo:(())o;o 03:80:0 ™ STOCK_SP_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
P1 01:37:0 01:37:0 ™ STOCK_SP_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
pp |01:27:017:00:0115:03:0| STOCKA | - 0,0000 | 15,0500 0,0000 |45982777| #9827 | 8306 3288
0 0 0 GE 77
py |17:00:017:51:0100:51:0 | STOCKA | - 0,0000 | 0,8500 0,0000 | 2594387 | 2°2*38 | 22623573
0 0 0 GE 7
o ;i/ 200 oy 17:‘31:0 18:31:0 00:30:0 ™ CHANG_BAC_TDA 330 2558 | 428 567' 216 | 0,0000 | 0,0000 6,3000| 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000 539196'79 15295 6903
ps |18:11:0)19:35:0101:24:0| STOCKA | 0,0000 | 1,4000 0,0000 | 4319975 | “312°7 | 3767 1042
0 0 0 GE 5
pg |19:35:0|19:42:0100:07:0 | STOCKA | Cont.LR 0,0000 | 0,1167 0,0000 | 35,6092 | 356092 | 310,5196
0 0 0 GE D
p7 19:32:0 19:33:0 00:81:0 ST%EKA Cont.LG 0,0167 | 0,0000 43805 | 00000 | 43805 | 381988
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P8 19:33:0 19:39:0 00:36:0 STZEKA sp 0,2667 | 0,0000 70,0880 | 0,0000 | 70,0880 | 611,1815
P9 19:39:0 21:80:0 01:81:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
P10 21:80:0 00:80:0 03:80:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
P1 01:34:0 01:34:0 ™ STOCK_SP_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
pp |01:°4:0)06:02:0104:08:0 STOCKA | o 4,1333 | 0,0000 1090,1088 | 0,0000 | 199910 | 19691726
0 0 0 GE 88
P3 06:8220 06:3420 00:8220 STZICEKA Cont.LG 0,0333 | 0,0000 87610 | 00000 | 87610 | 15,8259
pg |06:04:0)06:07:0100:03:0) STOCKA | Cont.LR 0,0000 | 0,0500 0,0000 | 15,2611 | 152611 | 27,5677
0 0 0 GE D
—— PS5 06‘87:O 13:35@ 07‘(1)8:0 STZICEKA Go 176 0,0000 | 7,3000 0,0000 |2228,1206 22%86’12 40248770 | o
13,64 | 489 |840 | 206 6,7333 7% | 21382,4935
24 13:25:0 | 13:50:0 | 00:25:0 0 46
P6 . o . ™ FIN_BATCH_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
py |13:°0:0)17:00:0103:10:0 | STOCKA | - 0,0000 | 3,1667 0,0000 | 9712230 | °71?%3 | 8469 2586
0 0 0 GE 0
pg |17:00:0)19:35:0102:35:0) STOCKA | - 0,0000 | 2,5833 0,0000 | 7884901 | 28490 | 6875 7918
0 0 0 GE 1
P9 19:35:0 21:30:0 01:(2)5:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
P10 21:80:0 00:30:0 03:80:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
P1 01:31:0 01:31:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
pp |01:31:0)04:43:0103:12:0| STOCKA | 0,0000 | 3,2000 0,0000 | 9813970 | 221397 | 17727956
0 0 0 GE 0
P3 04:33:0 05:(2)9:0 00:36:0 ™ FIN_DEC 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
pg |0°:29:0)09:58:0104:23:0| STOCKA | 0,0000 | 4,4833 0,0000 |1373,0086| 13739 | 2480 3653
0 0 0 GE 86
Ly ;411/ 201 s 09:3&0 15:34:0 05:36:0 ™ STOCK_SP_PCR 330 0 0 0 | 210 | 0,0000 | 0,0000 87833| 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000 4651252 16856,1282
bg |15:34:0[17:00:0 | 01:26:0| STOCKA | 0,0000 | 14333 00000 | 4421715 | 42171 | 708 7386
0 0 0 GE 5
py |17:00:0121:00:0| 04:00:0| STOCKA | - 0,0000 | 4,0000 0,0000 |1220,8880| 122988 | 10646 3873
0 0 0 GE 80
pg |21:00:0)23:06:0|02:06:0 | STOCKA | - 0,0000 | 2,1000 0,0000 | 6409662 | 292 | 11578413
0 0 0 GE 2
P9 23:86:0 00:80:0 00:34:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
P1 05:85:0 05:85:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
0| P 05:85:0 08:31:0 0313610 ST%EKA Go 150 " 0,0000 | 3,6000 0,0000 |1103,4858 11%38'48 1993,3368 | , ., o
” w510 55030 00210 . 23 12 |7, 209 6,4000 077 | 16291,2373
P3 e ™ CHANG_BAC_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 00000 | 0,0000 | 0,0000
P4 09:82:0 13:33:0 04%1:0 ST%EKA Go 0,0000 | 4,3500 0,0000 |1332,4023 133223'40 2406,8516
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ps |13:23:0|13:28:0| 00:05:0 | STOCKA | Cont.LR 00000 | 00833 00000 | 254352 | 254352 | as.sas
0 0 0 GE D
o6 13:38:0 13:39:0 00:81:0 ST(é(I;KA Cont LG 00167 | 00000 ass0s | 00000 | 43805 o125
o7 |13:29:0|17:00:0{03:31:0 | STOCKA | 25167 | 00000 s212557 | 00000 | 29755 | 1660 cac
0 0 0 GE 7
pg |17:00:0|21:00:0{04:00:0 | STOCKA | 40000 | 00000 10513202 | 00000 | 105532 | g167700s
0 0 0 GE 02
pg |21:00:0|22:34:0{01:34:0 | STOCKA | 15667 | 0.0000 117671 | 00000 | V767 | 7438160
0 0 0 GE 1
010 22:34:0 zz:zs:o 00:81:0 ST(éICEKA Cont LG 00167 | 00000 ass0s | 00000 | 43805 o125
o1y |22:35:0|22:37:000:02:0 | STOCKA | Cont.LR 00000 | 00333 00000 | 101761 | 101781 | 183780
0 0 0 GE D
b1y |22:37:0(23:02:0 00:25:0 | STOCKA | 0,0000 | 04167 00000 | 1271758 | 27175 | 556 7304
0 0 0 GE 8
pis |0\ ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
P1 04:35:0 04:35:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 00000 | 0,0000 | 0,0000
o, |04:35:0|11:38:0(07:03:0 | STOCKA | 00000 | 7,0500 00000 | 21565017 | 215550 | 3505 50
0 0 0 GE 17
P3 11:(3)8:0 12:(1)2:0 00:34:0 ™ CHANG_BAC_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 0,0000 | 0,0000 0,0000
oq |12:12:0|17:00:0(04:48:0| STOCKA | 0,0000 | 4.8000 0,0000 | 1468,7522 | 196975 | secq geon
0 0 0 GE 2
12/11/20 | . |17:00:0|17:07:0 | 00:07:0 | STOCKA | 353 200 | 00000 | 01167 so667| 00000 | 356002 | 356052 | 3105196 | 8770 | 17900 4052
24 0 0 0 GE 2 77
P& 17:87:0 17:(1)8:0 00:(1)1:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 0,0000 | 0,0000 0,0000
o7 |17:18:0|21:00:0{03:42:0 | STOCKA | STOCK GO PCR 00000 | 37000 00000 | 1130.0080| 113990 | o585 7765
0 0 0 GE -2 80
og |21:00:0|23:16:0(02:16:0 | STOCKA | 0,0000 | 2.2667 00000 | 6918365 | 591836 | 1549 7335
0 0 0 GE 5
P9 23:(1)6:0 00:80:0 00:34:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
P1 06:37:0 06:37:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 0,0000 | 0,0000 0,0000
oy |06:47:0(15:28:0 | 08:41:0| STOCKA | 0,0000 | 86833 00000 | 26550310 | 265593 | 4706 0430
0 0 0 GE 0
10| P 15:38:0 17:80:0 01:32:0 STZEKA Go Je3 0,0000 | 1,5333 0,0000 | 468,0071 468'1007 8454079 | .
24 17:00:0 | 19:37:0| 02:37:0 5 194 9,4000 wa | 110182592
P4 o | o | o | ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
oc  |19:37:0|21:00:0{01:23:0 | STOCKA | 0,0000 | 13833 00000 | 4269104 | 426910 | 00 Sas
0 0 0 GE 4
og |21:00:0|00:00:0(03:00:0 | STOCKA | 0,0000 | 3.0000 00000 | 9156660 | 1555 | 1654 0500
0 0 0 GE 0
0| P 03%0:0 03%0:0 ST%EKA Go . 0,0000 | 3,1667 0,0000 | 966,5363 9665536 1745,9512 | oo
24 03:10:0 | 08:01:0 | 04:51:0 0 192 5,0333 | 18915,2360
P2 o | o | o | ™ STOCK_SP_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 00000 | 00000 | 0,0000
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py |08:01:0)17:00:0108:59:0 STOCKA | 0,0000 | 8,9833 0,0000 |27465976| 274 | 4961 4539
0 0 0 GE 76

pg |17:00:0)21:00:0104:00:0 | STOCKA | 0,0000 | 4,0000 0,0000 |1220,8880| 122988 | 10646 3873
0 0 0 GE 80

P5 21:80:0 21:35:0 00:35:0 STZEKA Go 0,0000 | 0,2500 0,0000 | 76,3055 | 76,3055 | 137,8383

P6 21:(1)510 21:36:0 00:(1)120 ™ ARRET_TAR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000

py |21:26:0)00:00:0102:34:0 STOCKA | - 0,0000 | 2,5667 0,0000 | 7880898 | S808% | 1423 6054
0 0 0 GE 8

P1 01:37:0101:37:01 STOCKA | o 0,0000 | 1,6167 0,0000 | 4934422 | 493442 | 8913540

0 0 GE 2

pp |01:37:0)01:39:0100:02:0 STOCKA | Cont.LR 0,0000 | 0,0333 0,0000 | 10,1741 | 10,1741 | 18,3784
0 0 0 GE D

P3 01‘39:O 01‘31:O 00‘82:0 STZICEKA Cont.LG 0,0333 | 0,0000 87610 | 00000 | 87610 | 15,8259

pg |01:41:0108:09:0106:28:0 | STOCKA | ¢, 6,4667 | 0,0000 1699,6343| 00000 | 189203 | 30702104
0 0 0 GE 43

PS5 08:89:0 08:36:0 00:37:0 ™ CHANG_BAC_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000

- P6 08:(2)6:0 08:30:0 00:34:0 ST?SCEKA sp 120 130 0,2333 | 0,0000 650716 | 0,0000 | 650716 | 117,5454 | .
24 08:40:0 | 08:42:0 | 00:02:0 | STOCKA 0 o |18 6,1667 go | 11677,4955

p7 P b s p | contls 0,0333 | 0,0000 87610 | 0,0000 | 87610 | 15,8259

pg |08:42:0)08:47:0100:05:0  STOCKA | Cont.LR 0,0000 | 0,0833 0,0000 | 25,4352 | 254352 | 459461
0 0 0 GE D

pg |08:47:0)17:00:0|08:13:0| STOCKA | - 0,0000 | 8,2167 0,0000 |2507,9074| 229720 | 4530 2839
0 0 0 GE 74

pro |17°00:0|18:07:0101:07:0 | STOCKA | - 0,0000 | 1,1167 0,0000 | 3408312 | 329831 | 1972 1165
0 0 0 GE 2

P11 18:87:0 21:80:0 02:(5)3:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000

P12 21:80:0 00:80:0 03:80:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000

P1 04:(1)8:0 04:(1)8:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000

pp |04:18:0)09:37:0105:13:0| STOCKA | 0,0000 | 5,3167 0,0000 |1627,4503| 10274 | 2939 8262
0 0 0 GE 03

P3 09:‘37:0 11:(1)6:0 01:39:0 ™ CHANG_BAC_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000

pg |11:16:0)14:38:0103:22:0| STOCKA | - 0,0000 | 3,3667 0,0000 |1032,2674| 193228 | 1864 6878
0 0 0 GE 74

g ;i/ 201 b5 14:‘38:0 15:80:0 00:32:0 ™ FIN_BATCH_TDA 330 0 | 202 | 0,0000 | 0,0000 7,1500| 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 52277'86 17494,9512

og |15:00:0|16:35:0(01:35:0 | STOCKA | 0,0000 | 15833 00000 | 4879548 | 795 | g1 ate
0 0 0 GE 8

P7 16:35:0 17:80:0 00%5:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000

P8 17:80:0 17:32:0 00%2:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000

P9 17:32:0 21:80:0 03:38:0 ST%EKA Go 0,0000 | 3,8000 0,0000 |1164,5302 11%‘;'53 10154,9366
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pro |21°00:0|23:47:0102:47:0 | STOCKA | - ) 0,0000 | 2,7833 0,0000 | 8495345 | 49°3% | 15345092
0 0 0 GE 5
P11 23:37:0 00:80:0 00:33:0 ™ Go STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,2167 0,0000 | 66,1314 | 66,1314 | 119,4598
P1 05:30:0 05:30:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
py |0°:°0:0)08:34:0102:44:0 STOCKA | - 0,0000 | 2,7333 0,0000 | 8389601 | 38290 | 1515 4975
0 0 0 GE 1
P3 08:34:0 08:3210 00:(1)820 ™ CHANG_BAC_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
P4 08:3220 09:3120 00:89:0 STZICEKA Go 0,0000 | 0,1500 0,0000 | 50,4700 | 50,4700 | 91,1689
ps |09:01:0109:14:0100:13:01 o, FIN_BATCH_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
17/11/20 0 0 0 - - 127 11,966 1911,12
24 09:14:0 | 11:20:0 | 02:06:0 | STOCKA 0 0 0 0] 205 7 645,652 30 3452,2526
P6 i et R Go 0,0000 | 2,1000 0,0000 | 645,6529 ’ 1166,3073
0 0 0 GE 9
P7 11:(2)0‘0 17:80‘0 05‘?)0:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
P8 17:80:0 21:80:0 04:80:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
P9 21:80:0 22:37:0 01237:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
p1o |22:47:0|00:00:0101:13:0 | STOCKA | - 0,0000 | 1,2167 0,0000 | 3760401 | 378040 | 6792788
0 0 0 GE 1
P1 04:56:0104:56:0| STOCKA | | 0,0000 | 4,9333 0,0000 |15057618| 1297 | 2720 0082
0 0 GE 18
P2 04:36:0 09:37:0 04:(1)1:0 ™ STOCK_SP_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
py |0%:07:016:05:0106:58:0 | STOCKA | 0,0000 | 6,9667 0,0000 |2131,0666 | 213108 | 3849 5586
0 0 0 GE 66
pg |16:05:0]17:40:0/01:35:0) o, ELEC_COUPE_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
18/11/20 0 0 0 365 5457,18
24 17:40:0 | 20:32:0 | 02:52:0 | STOCKA 0 0 0 0 | 205 61667 879,656 55 | 161127138
P5 il Rt it Go 0,0000 | 2,8667 0,0000 | 879,6564 ’ 7670,7796
0 0 0 GE 4
P6 20:32:0 20:36:0 00:34:0 ™ CHANG_BAC_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
p7 20:36:0 21:30:0 00:84:0 ST%EKA Go 0,0000 | 0,0667 0,0000 | 25,0348 | 250348 | 2183084
pg |21:00:0100:00:0 03:00:0| STOCKA | - 0,0000 | 3,0000 0,0000 | 915,6660 | °1>0® | 1654 0590
0 0 0 GE 0
P1 00:82:0 00:82:0 STZEKA Go 0,0000 | 0,0333 0,0000 | 10,1741 | 10,1741 | 18,3784
P2 00:82:0 09:33:0 09:31:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
- P3 09:33:0 13:‘32:0 03:39:0 STZEKA Go 3 0,0000 | 3,8167 0,0000 |1169,6173 116;2'61 2112,7966 | o
” 3330 13360 00000 | STocka | cot i 760 | 1136 | 11,16 |, | 194 9,9833 4o | 10887,1559
P4 24 £2:56:0 HUAA: ont. 0,0000 | 0,0667 0,0000 | 20,3481 | 20,3481 | 36,7569
0 0 0 GE D
P5 13:36:0 13:39:0 00:83:0 ST%EKA Cont.LG 0,0500 | 0,0000 13,1415 | 0,0000 | 13,1415 | 23,7388
P6 13:39:0 17:80:0 03%1:0 ST%EKA sp 3,3500 | 0,0000 880,4807 | 0,0000 880'7480 1590,5003
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o7 |17:00:0|20:06:0|03:06:0 | STOCKA | 21000 | 00000 a5 | 00000 159772 | 2100 ssae
0 0 0 GE 2
P8 zozg&o 20:34:0 00:3&0 ™ CHANG_BAC_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 0,0000 | 0,0000 0,0000
o9 20:34:0 oo:(())o:o 03:36:0 ST(é(éKA 00000 | 00000 00000 | 00000 | 00000 | 00000
o1 01:34:0 01:34:0 STcélcEKA o 19000 | 00000 1983771 | 0,000 499,1377 0020748
P2 0113410 0113620 00:82:0 STZ,C;KA Cont.LG 0,0333 | 0,0000 87610 | 00000 | 87610 | 15,8259
b3 |0156:0|01:59:0 | 00:03:0 | STOCKA | Cont.LR 00000 | 00500 00000 | 152611 | 152611 | 275677
0 0 0 GE D
P4 01:39:() 02:8&0 00:89:0 STZIC;KA Go 0,0000 | 0,1500 0,0000 | 45,7833 | 45,7833 | 82,7030
P5 02:8&0 0813510 06:(137:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 0,0000 | 0,0000 0,0000
bg |08:25:0(10:21:0 | 01:56:0 | STOCKA | 0,0000 | 19333 00000 | 5947825 | 594782 | 1074 4151
20/11/20 0 0 0 GE 197 11,616 5 371176
24 10:21:0 | 11:03:0 | 00:42:0 2 3621190 ;5 Lo | 122619130
P7 o | o | o | ™ ELEC_COUPE_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 00000 | 0,0000 | 0,0000
og |11:03:0|13:28:0(02:25:0 | STOCKA | 0,0000 | 24167 00000 | 7423065 | 7423% | 1340 6024
0 0 0 GE 5
P9 13:(2)8:0 13:34:0 00:(1)6:0 ™ CHANG_BAC_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 0,0000 | 0,0000 0,0000
b1o | 13:44:0 17:00:0 [03:16:0 | STOCKA | 0,0000 | 32667 0,0000 | 10017452 | 100174 | 1ono cooe
0 0 0 GE 52
byy | 17:00:0 19:38:0 [02:38:0 | STOCKA | 0,0000 | 26333 00000 | 8037512 | 893751 | 2008 8716
0 0 0 GE 2
P12 19:38:0 00:80:0 04:(2)2:0 ™ FIN_DEC 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 00000 | 00000 | 0,0000
P1 01:34:0 01:34:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 00000 | 00000 | 0,0000
o, |01:34:0|02:06:0(00:32:0 | STOCKA | 0,0000 | 05333 00000 | 1674717 | 167471 | 305 60
0 0 0 GE 7
P3 02:86:0 02:(1)8:0 00:(1)2:0 ™ CHANG_BAC_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
- P4 02:(1)8:0 16:(1)6:0 13:38:0 ST%EKA Go 256 0,0000 | 13,9667 0,0000 |4267,6205 42%75'62 7709,0297 | .
24 16:16:0 | 17:00:0 | 00:44:0 5 0 | 185 8,5000 0 | 8571369
P5 o | o | o | ™ STOCK_SP_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 00000
P6 17:80:0 21:80:0 04:80:0 ™ STOCK_SP_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 0,0000 | 0,0000 0,0000
P7 21:80:0 23:80:0 02:80:0 ™ STOCK_SP_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 0,0000 | 0,0000 0,0000
og |23:00:0|00:00:0{01:00:0 | STOCKA | 0,0000 | 1.0000 00000 | 3095087 | 399998 | ccoa100
0 0 0 GE 7
P1 091201099201 STOTKA | 6o 0,0000 | 9,7000 0,0000 |2960,6533 | 22°%®° | 53481242
0 0 GE 33
22/;1;/20 P2 09:32:0 09:38:0 00%6:0 ™ 2§6 0 | 121 | 0,0000 | 0,0000 0,2667| 00000 | 00000 | 0,0000 | 0,0000 69‘;'5'51 19815,0042
o3 09:38:0 16:32:0 05:34:0 ST(();(éKA o 0,0000 | 67333 0,0000 | 2055,8481 205:)1,84 3720,9006
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pg |16:42:0)16:51:0100:09:0) STOCKA | Cont.LR 0,0000 | 0,1500 0,0000 | 45,7833 | 45,7833 | 82,7030
0 0 0 GE D
P5 16:31:0 16:32:0 00:81:0 STZCEKA Cont.LG 0,0167 | 0,0000 43805 | 0,0000 | 4,3805 7,9129
P6 16:32:0 17:8010 00:8&0 STZCEKA sp 0,1333 | 0,0000 350440 | 0,0000 | 35,0440 | 63,3035
py |17:00:0)21:00:0104:00:0 | STOCKA | oy 4,0000 | 0,0000 1051,3202| 0,0000 | 1%°Y32 | 9167 7224
0 0 0 GE 02
pg |21:00:0)00:00:0103:00:0 | STOCKA | o, 3,0000 | 0,0000 7884901 | 0,0000 | 8490 | 1424 3286
0 0 0 GE 1
P1 02:3210 02:3220 STZICEKA sp 2,7000 | 0,0000 709,6411 | 0,0000 709'1641 1281,8957
P2 02‘32:O 02;34:0 00‘82:0 STZICEKA Cont.LG 0,0333 | 0,0000 87610 | 00000 | 87610 | 15,8259
py |02:44:0)02:47:0100:03:0 | STOCKA | Cont.LR 0,0000 | 0,0500 0,0000 | 15,2611 | 152611 | 27,5677
0 0 0 GE D
P4 02;37:0 03‘81@ 00:34:0 ST?SICEKA Go 0,0000 | 0,2333 0,0000 | 71,2185 | 71,2185 | 128,6490
ps |03:01:0)10:16:0107:15:0) STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
23/11/20 0 0 0 - 250 10,083 4141,17
24 10:16:0 | 16:48:0 | 06:32:0 | STOCKA 0 470 213 3 1998,80 ag | 139623864
P6 O HoAe L o Go 0,0000 | 6,5333 0,0000 |1998,8037 ’ 3610,6390
0 0 0 GE 37
P7 16:38:0 18:88:0 01:(2)0:0 ™ FIN_BATCH_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
pg |18:08:0)21:00:0102:52:0 STOCKA | 0,0000 | 2,8667 0,0000 | 8796564 | 72%°® | 7670 7796
0 0 0 GE 4
pg |21:00:0)22:30:0101:30:0 STOCKA | - 0,0000 | 1,5000 0,0000 | 457.8330 | 7833 | 8270295
0 0 0 GE 0
P10 22:30:0 00:80:0 01:30:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
P1 05:34:0 05:34:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
py |0°:34:0)08:29:0102:55:0) STOCKA | 0,0000 | 2,9167 0,0000 | 8949175 | 89477 | 16165789
0 0 0 GE 5
P3 08:39:0 08:35:0 00:(1)6:0 ™ FIN_BATCH_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
pg |08:45:0)10:10:0101:25:0 STOCKA | 0,0000 | 1,4167 0,0000 | 437,0845 | #3708% | 789 5494
0 0 0 GE 5
ps |10:10:0115:56:0105:46:01 ), STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
24/11/20 0 0 0 150 16,650 2262,12
24 15:56:0 | 17:00:0 | 01:04:0 | STOCKA 0 0 | 204 0 330,256 83 7427,5280
P6 ol It Rt Go 0,0000 | 1,0667 0,0000 | 330,2568 ’ 596,5759
0 0 0 GE 8
py |17:00:018:35:0101:35:0) STOCKA | - 0,0000 | 1,5833 0,0000 | 4832682 | 83298 | 43141950
0 0 0 GE 2
P8 18:‘:’)5:0 21:80:0 02:35:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
P9 21:80:0 23:3&0 0213&0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
pro |23:38:000:00:000:22:0 | STOCKA | - 0,0000 | 0,3667 0,0000 | 1166014 | 118001 | 5106288
0 0 0 GE 4
25 ;i/zo P1 05:82:0 05:82:0 ST%EKA Go 430 0 | 204 | 00000 | 50333 34167| 0,0000 |1536,2840 151%28 2775,1435 62%1'85 18291,4805
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05:02:0

07:43:0

02:41:0

P2 0 5 5 ™ STOCK_SP_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
py |07:43:0)17:00:0109:17:0 STOCKA | 0,0000 | 9,2833 0,0000 |28381642| 283818 | 5126 8598
0 0 0 GE 42
pg |17:00:0)19:27:0102:27:0 | STOCKA | 0,0000 | 2,4500 0,0000 | 7477939 | 747793 | 65209122
0 0 0 GE 9
PS5 19:37:0 20:(1)110 00:34:0 ™ CHANG_BAC_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
pg |20:11:0)21:00:0100:49:0 | STOCKA | - 0,0000 | 0,8167 0,0000 | 2539513 | 2>>2°1 | 22145061
0 0 0 GE 3
py |21:00:0)00:00:0103:00:0 | STOCKA | - 0,0000 | 3,0000 0,0000 | 9156660 | °+>®%® | 1654 0590
0 0 0 GE 0
P1 00‘37:O 00‘37:0 STZICEKA Go 0,0000 | 0,7833 0,0000 | 239,0906 239(’5090 431,8932
pp |00:47:0)00:50:0 00:03:0 | STOCKA | Cont.LR 0,0000 | 0,0500 0,0000 | 15,2611 | 152611 | 27,5677
0 0 0 GE D
P3 00‘30:O 00;34:0 00:84:0 ST?SICEKA Cont.LG 0,0667 | 0,0000 17,5220 | 0,0000 | 17,5220 | 31,6517
pg |00:°4:0)12:56:0112:02:0 | STOCKA | o 12,0333 | 0,0000 3162,7216| 0,0000 | 38272 | 5713 1403
0 0 0 GE 16
—— P5 12:(5)6:0 12:39:0 00:83:0 ST?SCEKA Cont.LG - ras 0,0500 | 0,0000 13,1415 | 00000 |131415 | 237388 | . __
24 12:59:0 | 13:04:0 | 00:05:0 | STOCKA | Cont.LR 0 26 16 |5 |20t 2,9667 3g | 19107,3587
P6 Sttad Bttt Rt ont. 0,0000 | 0,0833 0,0000 | 25,4352 | 25,4352 | 459461
0 0 0 GE D
py |13:04:0)17:00:0103:56:0 | STOCKA | - 0,0000 | 3,9333 0,0000 |1200,5398| 12993 | 2168 6552
0 0 0 GE 98
pg |17:00:0)21:00:0104:00:0 | STOCKA | - 0,0000 | 4,0000 0,0000 |1220,8880| 122288 | 106463873
0 0 0 GE 80
P9 21:80:0 21:82:0 00:82:0 STCG)EKA Go 0,0000 | 0,0333 0,0000 | 10,1741 | 10,1741 | 18,3784
P10 21:82:0 00:80:0 02:(5)8:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
P1 07:(1)5:0 07:(1)5:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
pp |07:15:0)10:37:0103:22:0| STOCKA | 0,0000 | 3,3667 0,0000 |1032,2674| 193228 | 1864 6878
0 0 0 GE 74
P3 10:‘37:0 15:35:0 05:(1)8:0 ™ ELEC_COUPE_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
pg |1°25:0]17:00:0101:05:0| STOCKA | 0,0000 | 1,0833 0,0000 | 3353438 | >>>343 | 605,7651
0 0 0 GE 8
27/11/20 | oo 117:00:0117:19:000:19:0 | STOCKA | 2050 0 0 | 210 | 0,0000 | 0,3167 142501 16000 | 96,6536 | 96,6536 | 42,8390 | 22227 | 12854 5166
24 0 0 0 GE 0 0 44
P6 17:(1)9:0 17:38:0 00:39:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
py |17:48:0)21:00:0103:12:0| STOCKA | - 0,0000 | 3,2000 0,0000 | 9813970 | 221397 | 85579785
0 0 0 GE 0
P8 21:00:0|22:47:0|01:47:0 | STOCKA Go 0,0000 | 1,7833 0,0000 5443126 544,312 983,2462
0 0 0 GE 6
P9 22:37:0 00:80:0 01133:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
25/ ;i/ 200 o 05:31:0 05%1:0 ™ STOCK_GO_PCR 327 0 0 0 | 200 | 0,0000 | 0,0000 71500| 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000 512‘3’36 17748,2054
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oy |05:21:0|08:51:0 03:30:0| STOCKA | 0,0000 | 3,5000 0,0000 |1072,9636| 1979 | 19382015
0 0 0 GE 36
P3 08:31:0 10:39:0 01:3&0 ™ STOCK_SP_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | ©0,0000
oq | 10:39:0]17:00:0 [06:21:0| STOCKA | 0,0000 | 6,3500 0,0000 |1942,8463| 124** | 3509 5576
0 0 0 GE 63
os | 17:00:0|21:00:0 | 04:00:0| STOCKA | 0,0000 | 4,0000 0,0000 |1220,8880 | 22288 | 106463873
0 0 0 GE 80
og |21:00:0[00:00:0 [03:00:0[ sTOCKA | 06,0000 | 3,0000 00000 | 9156660 | 91566 | 1654 0500
0 0 0 GE 0
p1 04:29:0 | 04:29:0 | STOCKA Go 0,0000 | 4,4833 0,0000 |[1368,4119 138,41 2471,8993
0 0 GE 19
P2 04:29:0|04:31:0| 00:02:0 | STOCKA | Cont.LR 0,0000 | 0,0333 0,0000 10,1741 | 10,1741 18,3784
0 0 0 GE D
o3 04:31:0 04:33:0 oo:gz:o ST(éICEKA ContLe 0,033 | 0,0000 87610 | 00000 | 87610 | 158259
og |0433:0(16:18:0|11:45:0 | STOCKA | 11.7500 | 0,0000 3088,2531| 0,0000 | 3%%82% | 55786204
0 0 0 GE 31
PS 16:(1)810 16:39:0 00:31:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
29/11/20 | . |16:39:0|17:00:0|00:21:0 | STOCKA | 151 95 | 12 |29 187 | 03500 | 0,0000 3,8167 | 957351 | 0,0000 |957351| 172,9360 | >>°>17 | 16897,9919
24 0 0 0 GE 2 0 63
o, |17:00:0|19:02:0 | 02:02:0| sTOCKA | 2,0333 | 0,0000 534,421 | 00000 | >>**?1| 4660,2589
0 0 0 GE 1
g 19:82:0 19:84:0 00:82:0 STCé(IIEKA Cont LG 00333 | 0,0000 87610 | 00000 | 87610 | 76,3977
P9 19:04:0 | 19:07:0 | 00:03:0 | STOCKA | Cont.LR 0,0000 | 0,0500 0,0000 15,2611 | 15,2611 | 133,0798
0 0 0 GE D
01o | 19:07:0]20:32:0 [0125:0 | STOCKA | 0,0000 | 14167 00000 | 4323978 | 3237 | 37705055
0 0 0 GE 8
P11 20:32:0 00:80:0 03:(2)8:0 ™ CHANG_BAC_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
p1 06:85:0 06:85:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
30/11/20 | |06:05:0|11:13:0[05:08:0| STOCKA | 00| o | o |195] 00000 | 51333 18866 | (0000 |1571.4920 | 1574 | 28387448 | 157149 | se3e asg
24 0 0 0 GE 0 7 29 29
p3 11:(1)3:0 00:30:0 12:37:0 ™ FIN_DEC 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
p1 00:‘32:0 00:32:0 ™ FIN_DEC 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
oy |0032:0|04:25:003:53:0| STOCKA | 0,0000 | 3,8833 0,0000 |1189,9654| “189% | 2149 5535
0 0 0 GE 54
p3 04:35:0 04:31:0 00:36:0 ™ ELEC_COUPE_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
01/12/20 | . |04:41:0(08:22:0|03:41:0 | STOCKA | 2| o | o |200] 00000 | 36833 05333| 00000 |11289210| 11282 | 20302820 | 443429 | 1rser 2001
24 0 0 0 GE 0 10 15
ps 08:32:0 08:33:0 00%1:0 ™ CHANG_BAC_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
og |08:43:0|11:00:0| 02:17:0] sTOCKA [ 0,0000 | 2,2833 0,0000 | 701,6102 | "°%810 | 12673887
0 0 0 GE 2
p7 11:80:(’ 14:33:0 03:‘33:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
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pg |14:33:0)17:00:0102:27:0) STOCKA | 0,0000 | 2,4500 0,0000 | 752.4805 | 7°2*80% | 1359 2809
0 0 0 GE 5
pg |17:00:0)19:10:0102:10:0 STOCKA | 0,0000 | 2,1667 0,0000 | 6613143 | 2013 | 57667931
0 0 0 GE 3
P10 19:30:0 21:80:0 01:30:0 ™ STOCK_SP_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
P11 21:8010 00:8010 03:8020 ™ STOCK_SP_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
P1 00:33:0 00:3320 ™ STOCK_SP_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
pp |00:53:0)03:06:0102:13:0) STOCKA | 0,0000 | 2,2167 0,0000 | 6812621 | 281292 | 12306318
0 0 0 GE 1
P3 03‘86@ 03‘30@ 00:34:0 ™ ELEC_COUPE_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
pg |03:30:0)04:58:0101:28:0) STOCKA | ) 0,0000 | 1,4667 0,0000 | 4523456 | #23% | 8171171
0 0 0 GE 6
P5 04‘38:0 05‘39:0 00‘31:() ™ ELEC_COUPE_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
pg |0°:39:0|10:07:0104:28:0) STOCKA | -y 0,0000 | 4,4667 0,0000 |1368,0116| 136801 | 2471 1761
0 0 0 GE 16
P7 10:87:0 10:31:0 00:34:0 ™ CHANG_BAC_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
- P8 10:31:0 16:81:0 05:(2)0:0 ST(éCEKA GO 240 0,0000 | 5,3333 0,0000 |1632,5373 163723'53 2049,0154 |
” o010 16230 00250 5 40 29 |136 | 211 5,9000 oo | 17809,7177
P9 Pt it et ™ ELEC_COUPE_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
pro |16:23:0|17:00:0100:37:0 | STOCKA | - 0,0000 | 0,6167 0,0000 | 192,9069 | 12229 | 348 4670
0 0 0 GE 9
ppy |17°00:0|19:03:0102:03:0 | STOCKA | - 0,0000 | 2,0500 0,0000 | 6257051 | 2>7% | 54562735
0 0 0 GE 1
prp |19:03:0)19:14:0100:11:0 | STOCKA | Cont.LR 0,0000 | 0,1833 0,0000 | 559574 | 559574 | 487,9594
0 0 0 GE D
P13 19:(1)4:0 19:(2)2:0 00:8&0 STZEKA Cont.LG 0,1333 | 0,0000 350440 | 0,0000 | 350440 | 3055907
prg |19:22:0|20:01:0100:39:0 | STOCKA | ¢, 0,6500 | 0,0000 170,8395 | 0,0000 | 279839 | 1489 7549
0 0 0 GE 5
pys |20:01:0121:00:0100:59:0 | STOCKA | o 0,9833 | 0,0000 2584495 | 00000 | 2247 | 22537318
0 0 0 GE 5
P16 21:80:0 00:30:0 03:80:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
P1 01:‘30:0 01:30:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
pp |01:30:0)10:11:0108:41:0 | STOCKA | o, 8,6833 | 0,0000 22859856 | 0,0000 | 22228 | 4129,4043
0 0 0 GE 56
- P3 10:(1)1:0 10:34:0 00:83:0 STZEKA Cont.LG » 170 0,0500 | 0,0000 13,1415 | 00000 |131415 | 237388 | .
24 10:14:0 | 10:18:0 | 00:04:0 | STOCKA | Cont.LR 0 13 10 0 194 7,7000 35’ 14109,9753
P4 AR AU BOAA ont. 0,0000 | 0,0667 0,0000 | 20,3481 | 20,3481 | 36,7569
0 0 0 GE D
P5 10:38:0 10:33:0 00%5:0 ST%EKA GO 0,0000 | 0,2500 0,0000 | 76,3055 | 76,3055 | 137,383
P6 10:33:0 14%9:0 03:36:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
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py |1419:0)17:00:0102:41:0) STOCKA | 0,0000 | 2,6833 0,0000 | 8236990 | 82389 | 1487 9299
0 0 0 GE 0
pg |17:00:0)19:44:0102:44:0) STOCKA | 0,0000 | 2,7333 0,0000 | 8342734 | 834273 | 7275 0313
0 0 0 GE 4
P9 19:34:0 21:80:0 01:36:0 ™ STOCK_SP_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
P10 21:8010 22:(1)010 01:(1)020 ™ STOCK_SP_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
ppy |22:10:0|00:00:001:50:0 | STOCKA | - ) 0,0000 | 1,8333 0,0000 | 5642603 | “®4?%0 | 1019 2798
0 0 0 GE 3
P1 00:(1)220 00:(1)2:0 STZICEKA GO 0,0000 | 0,2000 0,0000 | 61,0444 | 61,0444 | 110,2706
P2 00‘32:O 00‘39:O 00:(1)7:0 ™ CHANG_BAC_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
py |00:29:016:48:0116:13:0) STOCKA | 0,0000 | 16,3167 0,0000 |49848922| #2848 | 9004 7093
0 0 0 GE 22
pg |16:48:016:51:0100:03:0| STOCKA | Cont.LR 0,0000 | 0,0500 0,0000 | 152611 | 15,2611 | 27,5677
0 0 0 GE D
04/12/20 | o |16:51:016:54:000:03:0 | STOCKA | .\ 3304 9 |830] 200 | 0,0500 | 0,0000 0,2833| 13,1415 | 00000 | 13,1415 | 237388 | °19>08 | 184052251
24 0 0 0 GE 0 39
P6 16:(5)4:0 17:30:0 00:86:0 ST?SCEKA sp 0,1000 | 0,0000 26,2830 | 0,0000 |26,2830 | 47,4776
py |17:00:0)21:00:0104:00:0 | STOCKA | o, 4,0000 | 0,0000 1051,3202| 0,0000 | 19132 | 9167 7224
0 0 0 GE 02
P8 21:80:0 21:33:0 00:83:0 ST%EKA sp 0,0500 | 0,0000 13,1415 | 0,0000 | 13,1415 | 23,7388
P9 21:83:0 00:30:0 02:37:0 STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
P1 04:37:0 04:37:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
pp |04:37:0)10:08:0105:31:0| STOCKA | o, 5,5167 | 0,0000 1453,6904| 0,0000 | 1*309 | 2625 9463
0 0 0 GE 04
P3 10:8&0 10:(2)9:0 00:(2)1:0 ™ CHANG_BAC_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
pg |10:29:0)10:53:0100:24:0 | STOCKA | o, 0,4000 | 0,0000 108,8766 | 0,0000 | 108876 1 1965748
0 0 0 GE 6
051220 | 10:33:0 10:35:0 00:82:0 ST%EKA Cont.LG 130 120 0,0333 | 0,0000 87610 | 00000 | 87610 | 158259 | .
24 10:55:0 | 10:58:0 | 00:03:0 | STOCKA | Cont.LR 0 10 10 0 200 63833 13’ 177118740
P6 20:0 | HLe ) DO ont. 0,0000 | 0,0500 0,0000 | 15,2611 | 152611 | 27,5677
0 0 0 GE D
py |10:°8:0)17:00:0106:02:0 STOCKA | 0,0000 | 6,0333 0,0000 |1841,5060| 124220 | 3326 4965
0 0 0 GE 60
pg |17:00:0)21:00:0|04:00:0| STOCKA | 0,0000 | 4,0000 0,0000 |1220,8880| 122288 | 106463873
0 0 0 GE 80
bg |21:00:0(22:35:001:35:0 | STOCKA | 0,0000 | 15833 00000 | 4832682 | *83268 | g7 756
0 0 0 GE 2
P10 22:35:0 00:80:0 01%5:0 ™ STOCK—PIL_FI'N—REMC 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
0611220 | "1 17:80:0 17:80:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 y1a33| 00000 | 00000 | 00000 00000 | .o
" 000 19070 03070 535 0 0 0 | 201 g . 6197,3165
P2 Pt it e ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 00000 | 0,0000 | 0,0000
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py |19:07:0)21:00:0101:53:0 | STOCKA | - 0,0000 | 1,8833 0,0000 | 5795214 | °72°?1 | 50535427
0 0 0 GE 4
bq |21:00:0|21:20:0|00:20:0 | STOCKA | | 0,0000 | 03333 0,0000 | 1017407 | 101740 | oo ioeo
0 0 0 GE 7
P5 21:30:0 23:‘:’)3:0 02:33:0 ™ FIN_BATCH_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
pg |23:33:0)00:00:0100:27:0 | STOCKA | - 0,0000 | 0,4500 0,0000 | 142,0366 | 1*%03% | 2565748
0 0 0 GE 6
P1 10:29:0 10:29:0 STOCKA | - 0,0000 | 10,4833 0,0000 |31997439| 319%7% | 57800174
0 0 GE 39
P2 10:39:0 14:31:0 04:8220 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
— P3 14:3”’ 17:30;0 02‘39:0 STZICEKA GO 261 0,0000 | 2,4833 0,0000 | 762,6546 762(’5654 1377,6593 |, .
24 17:00:0 | 18:36:0 | 01:36:0 | STOCKA 2 0 0 0 | 200 9,4333 488 355 37 | 114162316
P4 AU 2830 BLS0: GO 0,0000 | 1,6000 0,0000 | 488,3552 ’ 4258 5549
0 0 0 GE 2
P5 18:36‘0 21‘80:0 02‘34:() ™ STOCK_SP_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
P6 21:80:0 00:80:0 03:80:0 ™ STOCK_SP_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
P1 00:89:0 00:89:0 ™ STOCK_SP_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
pp |00:09:013:19:0113:10:0| STOCKA | 0,0000 | 13,1667 0,0000 |40234429| 49234 | 7267 9473
0 0 0 GE 29
P3 13:(1)9:0 13:32:0 00:(2)3:0 ™ CHANG_BAC_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
pg |13:42:0)17:00:0103:18:0) STOCKA | 0,0000 | 3,3000 0,0000 |1011,9192| 191491 | 1827 9309
0 0 0 GE 92
—— P5 17:80:0 17:(5)6:0 00:36:0 STCG)EKA Go 150 110 0,0000 | 0,9333 0,0000 | 284,8739 2845873 24841570 | o
24 17:56:0 | 17:59:0 | 00:03:0 | STOCKA | Cont.LR 0 12 25 | o | 201 0,8833 74 | 198852627
P6 Sttad It hdaad ont. 0,0000 | 0,0500 0,0000 | 15,2611 | 152611 | 133,0798
0 0 0 GE D
p7 17:39:0 18:86:0 00:87:0 STZEKA Cont.LG 0,1167 | 0,0000 30,6635 | 0,0000 | 30,6635 | 267,3919
pg |18:06:0)21:00:0102:54:0 | STOCKA | o, 2,9000 | 0,0000 7622071 | 0,0000 | 78297 | 6646,5087
0 0 0 GE 1
pg |21:00:0)23:39:0102:33:0 STOCKA | o, 2,6500 | 0,0000 6964996 | 00000 | ©2®*%% | 12581569
0 0 0 GE 6
P10 23:‘39:0 00:30:0 00%1:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
P1 06:86:0 06:86:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
py |006:06:0)10:34:0104:28:0 STOCKA | o 44667 | 0,0000 1177,7188| 00000 | Y7771 | 21274313
0 0 0 GE 83
- P3 10:‘:’)4:0 10:‘36:0 00:82:0 STZEKA Cont.LG 126 0,0333 | 0,0000 87610 | 00000 | 87610 | 158259 | .
24 10:36:0 | 10:38:0 | 00:02:0 | STOCKA | Cont.LR 5 6 6 790 | 181 7,1000 59’ 17437,9418
P4 200 S DB ont. 0,0000 | 0,0333 0,0000 | 10,1741 | 10,1741 | 18,3784
0 0 0 GE D
ps |10:38:0)15:47:0105:09:0)| STOCKA | 0,0000 | 5,1500 0,0000 |1571,8933| 1>7%8 | 2839 4680
0 0 0 GE 33
P6 15:37:0 16:89:0 00%2:0 ™ CHANG_BAC_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
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p7 16:89:0 16:35:0 00:86:0 STZEKA GO 0,0000 | 0,1000 0,0000 | 35,2089 | 35,2089 | 63,6013
P8 16:35:0 16:33:0 00:88:0 ™ POMPE_ARRET_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
pg |16:23:0)17:00:0100:37:0) STOCKA | 0,0000 | 0,6167 0,0000 | 192,9069 | 12229 | 348 4670
0 0 0 GE 9
pro |17°00:0|21:00:0104:00:0 | STOCKA | -y 0,0000 | 4,0000 0,0000 |1220,8880| 122988 | 10646 3873
0 0 0 GE 80
ppy |21°00:0|23:30:0102:30:0 STOCKA | -y 0,0000 | 2,5000 0,0000 | 7630550 | 7©39%° | 1378 3825
0 0 0 GE 0
P12 23:3010 00:8010 oo:go:o ™ FIN_DEC 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
P1 05‘39@ 05:39:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
pp |0°:49:0)11:07:0105:18:0) STOCKA | ) 0,0000 | 5,3000 0,0000 |1622,3632| 10223 | 2930 6369
0 0 0 GE 32
P3 11:87‘0 17:80‘0 05‘33:() ™ FIN_DEC 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
pg |17:00:0]18:02:0101:02:0) o, FIN_DEC 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
10/12/20 0 0 0 220 13,366 325958
24 18:02:0 | 21:00:0 | 02:58:0 | STOCKA 0 0 0 | 207 7 910,178 72 | 121809110
P5 Dol bl i GO 0,0000 | 2,9667 0,0000 | 910,1786 ' 7936,9392
0 0 0 GE 6
pg |21:00:0)21:56:0100:56:0 STOCKA | = ) 0,0000 | 0,9333 0,0000 | 2848739 | 224873 | 5145061
0 0 0 GE 9
P7 21:36:0 22:34:0 00:38:0 ™ FIN_BATCH_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
pg |22:34:0(00:00:001:26:0 | STOCKA | 0,0000 | 14333 00000 | 4421715 | 2171 | 708 7386
0 0 0 GE 5
P1 10:55:0110:55:0 STOCKA | - 0,0000 | 10,9167 0,0000 |3332,0068| 333290 | 60189370
0 0 GE 63
P2 10:35:0 11:(2)7:0 00:32:0 ™ CHANG_BAC_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
0| P 11:37:0 17:80:0 05:33:0 STZEKA GO 410 0,0000 | 5,5500 0,0000 |1698,6687 16?387'66 14812,7310 | .
24 17:00:0 | 21:00:0 | 04:00:0 | STOCKA 0 0 0 |19 2,9333 1220,88 67 | 318088672
P4 il Rt Rt GO 0,0000 | 4,0000 0,0000 |1220,8880 %S | 10646,3873
0 0 0 GE 80
ps |21:00:0|21:36:0 | 00:36:0 | STOCKA | 0,0000 | 0,600 00000 | 1831332 | 183133 | 3308118
0 0 0 GE 2
P6 21:‘36:0 00:30:0 02%4:0 ™ CHANG_BAC_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
P1 03:33:0 03:33:0 ™ CHANG_BAC_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
py |03:23:0)14:40:0|11:17:0) STOCKA | 0,0000 | 11,2833 0,0000 |34486082| 3*4860 | 6329 5658
0 0 0 GE 82
0| P 14:30:0 14:‘35:0 00%5:0 ™ STOCK_SP_PCR | ___ 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 00000 | 0,0000 | 00000 | . .
24 14:55:0 | 17:00:0 | 02:05:0 | STOCKA 0 17 310 ) 195 36333 640,565 04’ 19568,4361
P4 ol It R GO 0,0000 | 2,0833 0,0000 | 640,5658 ’ 1157,1181
0 0 0 GE 8
ps |17:00:0)21:00:0|04:00:0 | STOCKA | 0,0000 | 4,0000 0,0000 |1220,8880| 122288 | 106463873
0 0 0 GE 80
P6 21:80:0 22:32:0 01:32:0 ST%EKA GO 0,0000 | 1,3667 0,0000 | 417,1367 417;136 753,5158
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22:22:0

22:27:0

00:05:0

STOCKA

Cont.LR

p7 o o 0 ot N 0,0000 | 0,0833 0,0000 | 25,4352 | 25,4352 | 459461
P8 22%7:0 22:3&0 00:81:0 STZEKA Cont.LG 0,0167 | 0,0000 43805 | 0,0000 | 4,3805 7,9129
pg |22:28:0)00:00:0101:32:0 STOCKA | ¢, 1,5333 | 0,0000 4030061 | 00000 | 293006 1 2579902
0 0 0 GE 1
P1 06:02:0106:02:0| STOCKA | ¢p 6,0333 | 0,0000 1585,7413| 0,0000 | °8>7% | 2864 4831
0 0 GE 13
P2 06:8210 06:33:0 00:3120 ™ FIN_BATCH_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
by |06:23:0|06:48:0(00:25:0 | STOCKA | 0.4167 | 0.0000 132571 | 00000 | 13257 | 5045877
0 0 0 GE 1
P4 06‘3&0 06‘30:O 00‘82:0 STZICEKA Cont.LG 0,0333 | 0,0000 87610 | 00000 | 87610 | 15,8259
- PS5 06‘30:O 06‘33:O 00‘83:0 STZICEKA CO”S'LR 17s 0,0000 | 0,0500 00000 | 152611 | 152611 | 27,5677 |, __
24 06:53:0 | 12:34:0 | 05:41:0 | STOCKA 0 17 310 247 7,4833 1734,67 01 | 114009908
P6 =30 244 Boa s GO 0,0000 | 5,6833 0,0000 |1734,6783 ' 3133,5229
0 0 0 GE 83
P7 12:(3)4:0 17:30:0 04:36:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
P8 17:80:0 19:32:0 02:32:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
pg |19:42:0)21:00:0|01:18:0| STOCKA | - 0,0000 | 1,3000 0,0000 | 4014753 | “9147° | 3500 9445
0 0 0 GE 3
pro |21:00:0|00:00:003:00:0 | STOCKA | - 0,0000 | 3,0000 0,0000 | 9156660 | °+>%%® | 1654 0590
0 0 0 GE 0
P1 00:34:0 00:34:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
pp |00:34:0)12:01:0111:27:0) STOCKA | 0,0000 | 11,4500 0,0000 |34994785| 3*92%7 | 6321 4579
0 0 0 GE 85
by |12:01:0(15:57:0 | 03:56:0 PRODUIT_MANQUE_ 0,0000 | 0.0000 00000 | 00000 | 00000 | 00000
0 0 0 TDA
14/12/20 |, |15:57:017:00:0 01:03:0 | STOCKA | 303 0 | 200 | 0,0000 | 1,0500 87833 | 0,0000 |3251698 | 222107 | 5873867 | #0383 | 14139 5160
24 0 0 0 GE 9 8 47
ps |17:00:0)19:43:0102:43:0| STOCKA | 0,0000 | 2,7167 0,0000 | 8291864 | 829188 | 75306714
0 0 0 GE 4
P6 19:33:0 21:30:0 01:(1)7:0 ™ STOCK_SP_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
P7 21:80:0 00:30:0 03:80:0 ™ STOCK_SP_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
P1 01:88:0 01:88:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
py |01:08:0)09:29:008:21:0 STOCKA | 0,0000 | 8,3500 0,0000 |2553.2903| 2°°>2° | 46122636
0 0 0 GE 03
w5220 P2 09:39:0 10:39:0 01:80:0 ™ CHANG_BAC_TDA | _ 0,0000 | 0,0000 0,000 | 00000 | 0,0000 | 00000 | ..
24 10:29:0 | 16:12:0 | 05:43:0 | STOCKA 0 21 251 | 199 >2333 1749,53 33’ 18360,8979
P4 Sl Bt Rt GO 0,0000 | 5,7167 0,0000 |1749,5391 ’ 3160,3674
0 0 0 GE 91
PS5 16:32:0 16:35:0 00%3:0 ™ STOCK_SP_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
P6 16%5:0 17:80:0 00:‘35:0 ST%EKA GO 0,0000 | 0,5833 0,0000 | 182,7328 182;32 330,0886
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o7 |17:00:0|19:41:0{02:41:0 | STOCKA | 0,0000 | 26833 00000 | 8190123 | 819012 | 2141 ge1
0 0 0 GE 3
pg |19:41:0|19:48:0| 00:07:0 | STOCKA | Cont.LR 01167 | 01167 00000 | 355052 | 356052 | 3105166
0 0 0 GE D
P9 19:3&0 19:30:0 00:82:0 STZEKA Cont.LG 0,0333 | 0,0000 8,7610 | 0,0000 | 87610 | 76,3977
b1o | 19:50:0 21:00:0 |01:20:0 STOCKA | L1667 | 0,0000 3066351 | 0,0000 | 396635 | 2673 9190
0 0 0 GE 1
P11 2128020 2118710 0028720 STZ,C;KA SP 0,1167 | 0,0000 30,6635 | 0,0000 |30,6635 | 55,3906
P12 21:87@ oo:go:o 02:33:0 ™ ELEC_COUPE_SBA 0,0000 | 0,0000 0,0000 0,0000 | 0,0000 0,0000
P1 04:32:O 04:32:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 00000 | 0,0000 | 0,0000
by |04:32:0|05:34:0 01:02:0 | STOCKA | 10333 | 0,0000 2753357 | 00000 | 275335 | 4973664
0 0 0 GE 7
P3 05:?)410 0613210 00:3&0 ™ CHANG_BAC_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 0,0000 | 0,0000 0,0000
bq |06:12:0|13:58:007:46:0 | STOCKA | 27667 | 0,0000 2045,0580| 00000 | 224595 | 3604 1628
0 0 0 GE 80
P> 13:(5)8:0 14:32:0 00:84:0 ST?SCEKA Cont.LG 0,0667 | 0,0000 17,5220 | 0,0000 | 17,5220 | 31,6517
— P6 14:82:0 14:84:0 00:82:0 ST(éCEKA CO”S'LR - 170 0,0000 | 0,0333 00000 | 10,1741 | 101741 | 183784 |
24 14:04:0 | 17:00:0 | 02:56:0 | STOCKA 0 12 0 197 6,6333 895 317 93' 17359,1527
p7 el It Rt GO 0,0000 | 2,9333 0,0000 | 895,3178 ’ 1617,3022
0 0 0 GE 8
bg | 17:00:0 21:00:0 04:00:0 | STOCKA | 0,0000 | 4,000 00000 | 12208880 | 122088 | 10646 3873
0 0 0 GE 80
P9 21:80:0 21:(1)1:0 00:(1)1:0 STCG)EKA GO 0,0000 | 0,1833 0,0000 | 559574 | 559574 | 101,0814
P10 21:(1)1:0 21:33:0 00:32:0 ™ FIN_BATCH_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 0,0000 | 0,0000 0,0000
byy |21:43:0|23:04:0|01:21:0 | STOCKA | 0,0000 | 13500 00000 | 4167364 | “16736 | 75 7626
0 0 0 GE 4
P12 23:84:0 00:80:0 00:36:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 0,0000 | 0,0000 0,0000
P1 07:31:0 07:81:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
by |07:01:0|07:29:0 |00:28:0| STOCKA | 0,0000 | 0,467 00000 | 1471236 | 97123 | 65 761
0 0 0 GE 6
P3 07:39:0 08:32:0 01:83:0 ™ CHANG_BAC_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
oy |0832:0(14:18:0|05:46:0 | STOCKA | 0,0000 | 57667 00000 | 1762.8002| 176480 | 31879350
17/12/20 0 0 0 GE 216 13133 07 1335.49
24 14:18:0 | 14:35:0 | 00:17:0 0 0 | 0 199 3 Sa | 11898,7453
P5 o | o | o | ™ FIN_BATCH_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 00000
PG 14:35:0 | 15:04:0 | 00:29:0 | STOCKA GO 0,0000 | 0,4833 0,0000 152,2106 152,210 2749533
0 0 0 GE 6
P7 15:84:0 15:38:0 00:34:0 ™ POMPE_ARRET_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
og 15:38:0 17:80:0 01:32:0 ST(();(éKA - 0,0000 | 13667 00000 | 4218234 4212‘823 7619818
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pg |17:00:0)19:47:0102:47:0) STOCKA | 0,0000 | 2,7833 0,0000 | 8495345 | 49°3% | 7408 1112
0 0 0 GE 5

P10 19:37:0 21:80:0 01:33:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000

P11 21:80:0 00:80:0 03:80:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000

P1 02:8210 02:8220 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000

py |02:02:0)04:48:0102:46:0)| STOCKA | 0,0000 | 2,7667 0,0000 | 8491342 | *913% | 1533 8760
0 0 0 GE 2

P3 04:3&0 05:84:0 00:(1)6:0 ™ CHANG_BAC_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000

pg |0°:04:0)11:07:0106:03:0| STOCKA | 0,0000 | 6,0500 0,0000 |1851,2797| 18%27 | 33441517
0 0 0 GE 97

PS5 11:87:0 17:30:0 05:33:0 ™ STOCK_SP_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000

18/ ;i/ 201 b6 17:80:0 17:36:0 00:36:0 ™ STOCK_SP_PCR 2(7)0 0 0 0 | 197 | 0,0000 | 0,0000 10’;’16 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000 41%59'20 14219,9429

py |17:36:0)19:52:0102:16:0 STOCKA | 0,0000 | 2,2667 0,0000 | 6965232 | 98”23 | 60738215
0 0 0 GE 2

P8 19:(5)2:0 20:89:0 00:37:0 ™ CHANG_BAC_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000

pg |20:09:0)21:00:0100:51:0 | STOCKA | - 0,0000 | 0,8500 0,0000 | 2641254 | 28412 | 2303 2260
0 0 0 GE 4

pro |21700:0|22:45:0101:45:0 | STOCKA | - 0,0000 | 1,7500 0,0000 | 5341385 | 24138 | 9648678
0 0 0 GE 5

P11 22:35:0 00:30:0 01:(1)5:0 ™ FIN_BATCH_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000

P1 02:33:0 02:33:0 ™ FIN_BATCH_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000

pp |02:33:0)07:24:0104:51:0) STOCKA | -y 0,0000 | 4,8500 0,0000 |1485,0133| 148201 | 1682 5081
0 0 0 GE 33

P3 07:34:0 13:(2)8:0 06:84:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000

pg |13:28:0)14:02:0100:34:0) STOCKA | 0,0000 | 0,5667 0,0000 | 177,6458 | 177®% | 3208994
0 0 0 GE 8

PS5 14:82:0 14:31:0 00:39:0 ™ CHANG_BAC_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000

T— P6 14:31:0 17:80:0 02:(1)9:0 ST%CEKA GO )30 0,0000 | 2,3167 lo16g| 00000 | 7117843 711_;’784 12857671 | , .
24 17:00:0 | 20:33:0 | 03:33:0 | STOCKA o | 3H8H| 1500206 7 1083,53 15 | 138284763

p7 Satad Bt Rttt Go 0,0000 | 3,5500 0,0000 | 10835381 ’ 9448,6687
0 0 0 GE 81

pg |20:33:0)20:42:0100:03:0 | STOCKA | Cont.LR 0,0000 | 0,1500 0,0000 | 457833 | 457833 | 3992395
0 0 0 GE D

P9 20:32:0 20:35:0 00:83:0 STZEKA Cont.LG 0,0500 | 0,0000 13,1415 | 0,0000 | 13,1415 | 114,5965

P10 20:35:0 21:80:0 00%5:0 ST%EKA sp 0,2500 | 0,0000 657075 | 00000 | 657075 | 572,9827

ppy |21:00:0|21:57:0100:57:0 | STOCKA | o 0,9500 | 0,0000 2496885 | 00000 | 22088 | 4510374
0 0 0 GE 5

P12 21:37:0 22:31:0 00:24:0 ™ CHANG_BAC_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
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oyg |22:51:000:00:0 [01:09:0 | STOCKA | 11500 | 0.0000 2059992 | 00000 | 399999 | 5527565
0 0 0 GE .
Pl OoHO1 05010 STOREA | gp 5,0167 | 0,0000 1318,5307| 00000 | 131853 | 1351 7939
0 0 GE 07
P2 05:81:0 05:35:0 00:34:0 ™ FIN_DEC 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
oy |05350]07:27:0| 015200( sTOCKA | L8667 | 0.0000 1943607 | 00000 | 494360 | go3.013
0 0 0 GE 7
P4P 0713710 07:3920 00:82:0 STZ,C;KA Cont.LG 0,0333 | 0,0000 8,7610 | 0,0000 | 87610 | 15,8259
oc | 07:29:0/07:31:0| 00:02:0| STOCKA | Cont.LR 00000 | 0,033 00000 | 101781 | 10171 | 153784
0 0 0 GE D
og |07:31:0]12:07:0| 04:36:0| sTOCKA | 00000 | 46000 20000 | 10000212 | 190902 | s oo
0 0 0 GE 12
P7 12:87@ 12:(13810 00:(131:0 ™ ELEC_COUPE_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
| 7 12:(1)8:0 17:80:0 04:32:0 ST(éICEKA o - o 0,0000 | 47000 0,0000 | 14392300 14%9()),23 soosast |
24 17:00:0 | 17:33:0 | 00:33:0 | STOCKA o | 3069 | 165 | | 200 1,3667 167 87 gg | 19708,9216
PO 170 o | o GO 0,0000 | 0,5500 0,0000 | 167,8721 ’ 1463,8783
0 0 0 GE 1
P10 17:(3)3:0 17:?)4:0 00:31:0 ™ CHANG_BAC_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
oy, |17:44:020:28:0 | 02:44:0| STOCKA | 0,0000 | 27333 0,0000 | 8389601 | 53890 | 7315 9000
0 0 0 GE :
by, |20:28:020:35:000:07:0 | STOCKA | Cont.LR 00000 | 0.1167 00000 | 356092 | 35,6052 | 3105156
0 0 0 GE D
P13 20:?)5:0 20:38:0 00:83:0 STZEKA Cont.LG 0,0500 | 0,0000 13,1415 | 0,0000 | 13,1415 | 114,5965
P14 20:38:0 21:80:0 00:(2)2:0 STCG)EKA SP 0,3667 | 0,0000 96,3710 | 0,0000 | 96,3710 | 840,3746
oys |21:00:023:34:0 [02:34:0 | STOCKA | 25667 | 0.0000 6705071 | 00000 | 574597 | 1518 5023
0 0 0 GE 1
P16 23:34:0 00:80:0 00:(2)6:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
P1 01:33:0 01:33:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
o, |01:43:0/07:10:0|05:27:0| sTOCKA | 0,000 | 54500 00000 | 1668 1465 | 165314 | 3013 3300
0 0 0 GE 65
py | 7200 15560108260 gy STOCK_SP_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
21/12/20 0 0 0 575 10,150 423669
24 15:36:0 | 17:00:0 | 01:24:0 | STOCKA g | © 0 | 0 |1% 0 431997 o | 16094,1464
PA 1770 1 0 | o GO 0,0000 | 1,4000 0,0000 | 431,9975 ' 780,3602
0 0 0 GE 5
oc | 17:00:0|21:00:0| 04:00:0| sTOCKA | 0,000 | 4.0000 0,0000 | 12208880 | 122988 | 10646 3873
0 0 0 GE 80
o |21:00:0]00:00:0|03:00:0| sTOCKA | 0,000 | 3.0000 0,0000 | 9156660 | 5566 | 1654 0500
0 0 0 GE 0
Pl 05:36:0 05%6:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
v BT e ot Rdd bl I 790 | 17,62 | 856 | 12°| 205 | 26167 | 0,0000 13366 | 6914833 | 00000 | O3 | 12490053 | 2%6%%2 | 11575 6a07
24 0 0 0 GE 5 7 3 51
P3 08:83:0 11:36:0 03:33:0 ™ FIN_BATCH_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
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11:56:0

16:09:0

04:13:0

STOCKA

1112,01

P4 o 0 5 ot sp 42167 | 0,0000 1112,0113| 0,0000 . 2008,7373
P5 16:89:0 16:31:0 00:82:0 STZCEKA Cont.LG 0,0333 | 0,0000 87610 | 0,0000 | 87610 | 15,8259
pg |16:11:0)16:16:0100:05:0) STOCKA | Cont.LR 0,0000 | 0,0833 0,0000 | 25,4352 | 25,4352 | 459461
0 0 0 GE D
o7 |16:16:0|17:00:0 | 00:44:0 | STOCKA | 0,0000 | 07333 00000 | 2238265 | 223829 | 404 3ree
0 0 0 GE 5
pg |17:00:0)19:57:0102:57:0 | STOCKA | ) 0,0000 | 2,9500 0,0000 | 9004049 | 2094%% | 7851 7106
0 0 0 GE 9
P9 19:37:0 21:8010 01:8320 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
P10 21‘80@ 00‘80@ 03:80:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
P1 04:28:0104:28:0| STOCKA | 0,0000 | 4,4667 0,0000 |1363,3249| 138332 | 2462 7101
0 0 GE 49
P2 04‘(2)8:0 11:39‘0 07‘81“’ ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
P3 11:(2)9:0 11:32:0 00:33:0 ST?SCEKA GO 0,0000 | 0,2167 0,0000 | 70,8181 | 70,8181 | 127,9258
P4 11:32:0 12:31:0 00:39:0 ™ ELEC_COUPE_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
ps |12:31:0|14:13:0|01:42:0 | STOCKA | | 0,0000 | 17000 00000 | 5235641 | 523564 | s 2661
0 0 0 GE 1
bg |14:13:0(1523:0 01:10:0| PRODUIT_MANQUE_ 0,0000 | 00000 00000 | 00000 | 00000 | 00000
0 0 0 TDA
23/12/20 |, |15:23:016:25:0|01:02:0 | STOCKA | . 148 5, 885 | 200 | 0,0000 | 1,0333 9,0000| 0,0000 |3200827 | 329082 | 5781974 | 349318 | 13578 6741
24 0 0 0 GE 5 7 63
pg |16:25:016:34:0100:09:0 STOCKA | Cont.LR 0,0000 | 0,1500 0,0000 | 45,7833 | 457833 | 82,7030
0 0 0 GE D
P9 16:34:0 16:36:0 00:82:0 STZEKA Cont.LG 0,0333 | 0,0000 87610 | 00000 | 87610 | 158259
pro |16:36:0|17:00:0100:24:0) STOCKA | ¢, 0,4000 | 0,0000 105,1320 | 0,0000 | 10>132 1 1899105
0 0 0 GE 0
pyy |17°00:0|21:00:0104:00:0 | STOCKA | o, 4,0000 | 0,0000 1051,3202| 0,0000 | 19132 | 9167 7224
0 0 0 GE 02
P12 21:30:0 21:31:0 00:81:0 STZEKA sp 0,0167 | 0,0000 43805 | 00000 | 43805 7.9129
pq3 |21:01:0 00:00:0 | 02:59:0 PRODUIT_MANQUE_ 0,0000 | 0,0000 00000 | 00000 | 0,0000 | 00000
0 0 0 TDA
P1 20:88:0 20:88:0 ™ PRODU'TT—D'\XANQUE— 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
24/12/20 |, |20:08:021:00:0 | 00:52:0 | STOCKA | o, 0 0 790 | 204 | 0,8667 | 0,0000 20,133 | 5315307 | 00000 | 231230 | 20189937 | 192902 | ggo4 7855
24 0 0 0 GE 3 7 08
py |21:00:0)00:00:0|03:00:0 | STOCKA | o, 3,0000 | 0,0000 7884901 | 0,0000 | ‘28490 | 757918
0 0 0 GE 1
P1 01:15:0101:15:01 STOCKA | o5 1,2500 | 0,0000 3285376 | 00000 | 322”37 | 5934703
0 0 GE 6
25/12/20 |, |01:15:001:16:0 | 00:01:0 | STOCKA | . ' 24019 250 | 197 | 0,0167 | 0,0000 104831 3805 | 00000 | 4,3805 70129 | 408126 | 134162190
24 0 0 0 GE 0 3 08
P3 01:36:0 01:39:0 00:83:0 ST%EKA C°rg'LR 0,0000 | 0,0500 0,0000 | 15,2611 | 152611 | 27,5677
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pg |01:19:0)08:53:0107:34:0) STOCKA | 0,0000 | 7,5667 0,0000 |23095131| 2399°1 | 4171 9044
0 0 0 GE 31

P5 08:33:0 17:80:0 08:87:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000

P6 17:80:0 17:35:0 00:35:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000

py |17:45:019:37:0101:52:0| STOCKA | - 0,0000 | 1,8667 0,0000 | 5744344 | °74*% | 5009 1827
0 0 0 GE 4

pg |19:37:0]20:02:0100:25:0| o, PRODUIT_MANQUE_ 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
0 0 0 TDA

pg |20:02:0)21:00:0100:58:0 | STOCKA | - 0,0000 | 0,9667 0,0000 | 2997346 | 22%73% | 2613 7456
0 0 0 GE 6

pro |21°00:0|22:48:0)01:48:0 STOCKA | o) 0,0000 | 1,8000 0,0000 | 5493996 | °*23%% | 992 4354
0 0 0 GE 6

P11 22‘3&0 00‘80:O 01:(1)2:0 ™ CHANG_BAC_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000

P1 01‘34:0 01‘34:() ™ STOCK_SP_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000

pp |01:24:0)04:40:0103:16:0) STOCKA | 0,0000 | 3,2667 0,0000 |1001,7452| 199%7% | 1809 5525
0 0 0 GE 52

P3 04:30:0 05:30:0 00:30:0 ™ FIN_BATCH_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000

pg |0°:10:0)09:18:0104:08:0) STOCKA | 0,0000 | 4,1333 0,0000 |1266,2709| 126627 | 1787 3918
0 0 0 GE 09

PS5 09:(1)8:0 09:37:0 00:(1)9:0 ™ CHANG_BAC_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000

26/12/20 |, |09:37:0|17:00:007:23:0 | STOCKA | - 370\ 967 | 61,11 | 700 | 206 | 0,0000 | 7,3833 22167 | 0,0000 |22582424| 222824 | 40792890 | 21392 | 20049 7939
24 0 0 0 GE 0 24 75

py |17:00:0)20:21:0103:21:0 | STOCKA | - 0,0000 | 3,3500 0,0000 |1022,4937| 19224 | 89163494
0 0 0 GE 37

pg |20:21:020:28:0100:07:0 | STOCKA | Cont.LR 0,0000 | 0,1167 0,0000 | 35,6092 | 356092 | 310,5196
0 0 0 GE D

P9 20:3&0 ZO:ZO:O 00:82:0 STZEKA Cont.LG 0,0333 | 0,0000 87610 | 00000 | 87610 | 76,3977

pro |20:30:021:00:0100:30:0 | STOCKA | ¢, 0,5000 | 0,0000 131,4150 | 0,0000 | V41> | 1145 9653
0 0 0 GE 0

ppy |21700:0|00:00:0103:00:0 | STOCKA | ¢, 3,0000 | 0,0000 7884901 | 0,0000 | ‘8490 | 14243286
0 0 0 GE 1

P1 00:37:0 00:37:0 ST%CEKA sp 0,9500 | 0,0000 2496885 | 0,0000 2495688 451,0374

P2 00:‘37:0 01:89:0 00:32:0 ™ FIN_BATCH_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000

py |01:09:0)06:38:0105:23:0| STOCKA | o 5,4833 | 0,0000 1444,9294| 0,0000 | 1***9? | 26101205
0 0 0 GE 94

27/12/20 |, 106:38:0 06:40:0 | 00:02:0 | STOCKA | . ' 370\ 10,79 | 7.33 | 700 | 313 | 0,0333 | 0,0000 08833| 87610 | 00000 | 87610 | 158259 | 4%*301 | 140560804
24 0 0 0 GE 0 39

ps |00:40:0)06:44:000:04:0 | STOCKA | Cont.LR 0,0000 | 0,0667 0,0000 | 20,3481 | 20,3481 | 36,7569
0 0 0 GE D

og |06:44:0(07:25:0 [ 00:41:0 | STOCKA | 0,0000 | 06833 00000 | 2085684 | 298568 | 376 7575
0 0 0 GE 4

P7 07%5:0 13%8:0 05:23:0 ™ STOCK_SP_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
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pg |13:18:0)17:00:0103:42:0 STOCKA | - 0,0000 | 3,7000 0,0000 |1134,0080| 113490 | 2048 4721
0 0 0 GE 80
pg |17:00:0)20:12:0103:12:0 STOCKA | - 0,0000 | 3,2000 0,0000 | 9767104 | °7%710 | 8517 1098
0 0 0 GE 4
pro |20:12:0|21:00:0100:48:01 o\, PRODUIT_MANQUE_ 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
0 0 0 TDA
pyy |21:00:0100:00:0103:00:01 o\, PRODUIT_MANQUE_ 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
0 0 0 TDA
P1 11:42:0111:42:0 1 o PRODUIT_MANQUE_ 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
0 0 TDA
28/ ;i/ 201 o, 11232:0 11:39:0 00:(1)7:0 STZICEKA GO 52 0 0 0 | 184 | 0,0000 | 0,2833 23’7716 0,0000 | 91,1662 | 91,1662 | 164,6827 | 91,1662 | 164,6827
py [11:59:0]00:00:0112:01:0 o, PRODUIT_MANQUE_ 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
0 0 0 TDA
P1 05:37:0105:37:01 1) PRODUIT_MANQUE_ 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
0 0 TDA
py |0°:37:0|12:45:0107:08:0| STOCKA | 0,0000 | 7,1333 0,0000 |2181,9369 | 21813 | 3041 4508
0 0 0 GE 69
201220 | 3 1213510 12:30:0 00:85:0 ST?SCEKA CO”S'LR » 0,0000 | 0,0833 laaz| 00000 | 254352 | 254352 | 459461 | .
24 12:50:0 | 12:55:0 | 00:05:0 | STOCKA 0 19 1914801 205 3 27 >103,1209
P4 P et e cp |contlG 0,0833 | 0,0000 21,9025 | 0,0000 | 21,9025 | 39,5647
ps | 12250 15:11:0102:16:0 | STOCKA | o 2,2667 | 0,0000 5957481 | 0,0000 | 22748 | 1076,1594
0 0 0 GE 1
bg |15:11:0(00:00:0 | 08:4%:0| PRODUIT_MANQUE_ 0,0000 | 00000 00000 | 00000 | 00000 0,0000
0 0 0 TDA
P1 09:47 09:37:0 ™ PRODU'TT—D'\XANQUE— 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
p2 | 09ig7 |120%:0|05:14:0) STOCKA | oy 5,2333 | 0,0000 1379,2219| 0,0000 | 137922 | 2491 4264
0 0 GE 19
P3 15:81:0 15:83:0 00:82:0 STZEKA Cont.LG 0,0333 | 0,0000 87610 | 00000 | 87610 | 158259
pg |1°:03:0)15:06:000:03:0 STOCKA | Cont.LR 0,0000 | 0,0500 0,0000 | 15,2611 | 152611 | 27,5677
0 0 0 GE D
30/12/20 | . |15:06:0|17:00:0 |01:54:0 | STOCKA | oo | 6 119 500 | 0.0000 | 1.9000 13,966 0000 | 57,9218 | 572921 | 10475707 | 284756 | 10630.4682
24 0 0 0 GE 2 7 8 11
pg |17:00:0)19:36:0102:36:0| STOCKA | - 0,0000 | 2,6000 0,0000 | 7935772 | 723277 | 69201517
0 0 0 GE 2
P7 19:‘36:0 21:30:0 01%4:0 ™ STOCK_SP_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
P8 21:80:0 23:37:0 02:37:0 ™ STOCK_SP_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
P9 23:37:0 00:80:0 00:33:0 STZEKA Go 0,0000 | 0,2167 0,0000 | 70,8181 | 70,8181 | 127,9258
P1 11:07:0 | 11:07:0 | STOCKA | - 0,0000 | 11,1167 0,0000 |3393,0512| 33930 | 6129 2076
0 0 GE 12
w1220 | " 11:87:0 11:39:0 0013210 ™ CHANG_BAC_TDA | ___ 118 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 00000 | ...
24 11:29:0 | 16:47:0 | 05:18:0 | STOCKA 2 10 / 5 195 1,3000 1622,36 28' 193154681
P3 Sl B Rt GO 0,0000 | 5,3000 0,0000 |1622,3632 ’ 2930,6369
0 0 0 GE 32
P4 16:37:0 16:30:0 00:83:0 ST%EKA C°rg'LR 0,0000 | 0,0500 0,0000 | 15,2611 | 152611 | 27,5677
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P5 16:30:0 16:32:0 00:82:0 STZCEKA Cont.LG 0,0333 | 0,0000 8,7610 | 0,0000 | 87610 | 15,8259

P& 16:32:() 17:80:() 00:8&0 STZCEKA sp 0,1333 | 0,0000 35,0440 | 0,0000 | 35,0440 | 63,3035

b7 | 17:00:0 | 21:00:0| 04:00:0 | STOCKA | 40000 | 0,0000 10513202 | 0,0000 | 195132 | 91677224
0 0 0 GE 02

pg | 21:00:0|23:04:0|02:04:0| STOCKA | 2,0667 | 0,000 5431821 | 00000 | 5%3182 | og12002
0 0 0 GE 1

P3 23:84:() oo:go:o 00:36:0 ™ FIN_DEC 0,0000 | 0,0000 0,0000 0,0000 | 0,0000 0,0000

Pl OOrL7I0| 06701 STOTKA | sp 6,2833 | 0,0000 16514488 | 0,0000 | 182L4 | 29831771

0 0 GE 88

P2 06:(13710 06:(13910 00:82:0 STZ,C;KA Cont.LG 0,0333 | 0,0000 87610 | 00000 | 87610 | 15,8259

by | 06:19:0 | 06:25:0| 00:06:0 | STOCKA | cont.LR 0,0000 | 01000 00000 | 305222 | 305222 | 551353
0 0 0 GE D

bg |06:25:0|07:10:0|00:45:0| STOCKA | 0,0000 | 0,7500 00000 | 2289165 | 228916 | 4135148
0 0 0 GE 5

P5 07:(1)0:0 07:34:0 00:34:0 ™ CHANG_BAC_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 0,0000 | 0,0000 0,0000

bg | 07:34:0|09:11:0| 01:37:0| STOCKA | 0,0000 | 16167 00000 | 4981289 | “98128 | 4998200
0 0 0 GE 9

01/(2);/20 P7 09:(1)1:0 11:32:0 02:31:0 ™ STOCK_GO_PCR 280 22 181 200 | 0,0000 | 0,0000 7,7333| 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 47;16'22 13715,6315

pg | 11:42:0|14:11:0| 02:29:0| STOCKA | 0,0000 | 2.4833 00000 | 762,656 | 7625%% | 1377 6563
0 0 0 GE 6

P9 14:(1)1:0 14:(2)8:0 00:(1)7:0 ™ FIN_BATCH_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 0,0000 | 0,0000 0,0000

b1 |14:28:0|17:00:0 (02:32:0 | STOCKA | 0,0000 | 2,5333 00000 | 7770157 | 777915 | 1405 2269
0 0 0 GE 7

pqq |17:00:0|19:28:0 (02:28:0 | STOCKA | 0,0000 | 2.4667 00000 | 752,8800 | 752880 | 65652722
0 0 0 GE 9

P12 19:38:0 21:80:0 01:32:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 0,0000 | 0,0000 0,0000

P13 21:80:0 00:80:0 03:80:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 0,0000 | 0,0000 0,0000

P1 00:(1)6:0 00:(1)6:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000

by |00:16:0|08:58:0 | 08:42:0| STOCKA | 0,0000 | 8,7000 00000 | 26601180 | 265011 | 4505 2372
0 0 0 GE 80

P3 08:3&0 09:34:0 00:36:0 ™ STOCK_SP_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000

02/01/20 pa 09:?)4:0 15:?64:0 06:30:0 ST(();EKA Go o 0,0000 | 61667 0,0000 1886,8890 188;60,88 3408.4762 o
25 15:34:0 | 17:00:0 | 01:26:0 0 0 0 | 202 4,2667 T3 | 148769551

P5 o | o | o | ™ CHANG_BAC_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 00000

P6 17:80:0 19:88:0 02:8&0 ™ CHANG_BAC_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000

p7 19:08:0 | 21:00:0 | 01:52:0 | STOCKA Go 0,0000 | 1,8667 0,0000 5744344 574,434 5009,1827
0 0 0 GE 4

o 21:80:0 oo:go:o oa:go:o ST(();(éKA o 0,0000 | 3,0000 0,0000 | 915,6660 9156666 1654.0590
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P1 07:57:0107:57:01 STOCKA | ) 0,0000 | 7,9500 0,0000 |24265148| 2426”1 | 4383 2564
0 0 GE 48
pp |07:57:0)08:02:0100:05:0 ) STOCKA | Cont.LR 0,0000 | 0,0833 0,0000 | 25,4352 | 25,4352 | 459461
0 0 0 GE D
P3 0&82:0 08:85:0 00:83:0 STZEKA Cont.LG 0,0500 | 0,0000 13,1415 | 0,0000 | 13,1415 | 23,7388
oq |08:05:0|08:57:0(00:52:0 | STOCKA | 0,8667 | 0.0000 2277860 | 00000 | 227788 | 4114727
0 0 0 GE 0
PS5 08:3710 15:(1)3:0 06:(1)6:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
pg |1°i13:0|17:00:0101:47:0 | STOCKA | oy 1,7833 | 0,0000 4724582 | 00000 | *7%*°® | g53 4485
0 0 0 GE 2
03/01/20 |, |17:00:021:00:0 | 04:00:0 | STOCKA | 160 5, 15 | Y7*| 198 | 4,0000 | 0,0000 6,9000 | 1051,3202| 00000 | 19°%32 | 91677224 | #8302 | 16035 1304
25 0 0 0 GE 0 6 02 97
pg |21:00:0|21:24:0{00:24:0 | STOCKA | 0,4000 | 00000 1051320 | 00000 | 295132 | 156,910
0 0 0 GE 0
P9 21‘(2)4:0 22‘82:0 00‘3&0 ™ FIN_BATCH_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
pro |227020|23:43:0101:41:0| STOCKA | o 1,6833 | 0,0000 4461752 | 00000 | **®17> | 8059709
0 0 0 GE 2
P11 23:33:0 23:35:0 00:82:0 ST?SCEKA Cont.LG 0,0333 | 0,0000 87610 | 00000 | 87610 | 158259
p1p |23:4>:023:48:0100:03:0 | STOCKA | Cont.LR 0,0000 | 0,0500 0,0000 | 15,2611 | 152611 | 27,5677
0 0 0 GE D
P13 23:38:0 00:30:0 00:(1)2:0 ST%EKA Go 0,0000 | 0,2000 0,0000 | 61,0444 | 61,0444 | 110,2706
P1 05:39:0105:39:0| STOCKA | 0,0000 | 5,6500 0,0000 |1724.5043| 17240 | 3115 1445
0 0 GE 43
P2 05:39:0 05:(5)7:0 00:(1)8:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
pg |0°°7:008:07:0102:10:0 STOCKA | 0,0000 | 2,1667 0,0000 | 666,0010 | 2%%%1 | 1203 0642
0 0 0 GE 0
PS5 08:87:0 08:(2)6:0 00:(1)9:0 ™ FIN_BATCH_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
pg |08:26:0)12:01:0103:35:0 STOCKA | 0,0000 | 3,5833 0,0000 |10983988| 19983 | 1984 1476
0 0 0 GE 88
oajor/20| "7 12:81:0 13:‘:’)3:0 01:32:0 ™ ELEC_COUPE_TDA | - 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 00000 | 0,0000 | 00000 |, ...
25 13:33:0 | 15:44:0 | 02:11:0 | STOCKA 5 0 0 0 | 202 8,7000 671,088 32’ 10720,4917
P8 230 1omadl Da L Go 0,0000 | 2,1833 0,0000 | 671,0880 ' 1212,2534
0 0 0 GE 0
P9 15:34:0 16:31:0 00:37:0 ™ CHANG_BAC_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
pro |16:21:0|17:00:0100:39:0  STOCKA | - 0,0000 | 0,6500 0,0000 | 2030810 | 293081 | 3668454
0 0 0 GE 0
ppy |17°00:0|18:04:0101:04:0 | STOCKA | - 0,0000 | 1,0667 0,0000 | 3255701 | 32>°7% | 2839 0366
0 0 0 GE 1
P12 18:84:0 21:80:0 02:26:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
P13 21:80:0 00:80:0 03:80:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
05/(2’;/ 200 o 01%5:0 01%5:0 ™ STOCK_GO_PCR 338 0 0 0 | 200 | 0,0000 | 0,0000 51167| 00000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 5772%'98 18869,2899
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01:15:0

11:17:0

10:02:0

STOCKA

3067,08

P2 0 5 0 ot Go 0,0000 | 10,0333 0,000 |3067,0807| * 5540,3745
P3 11:37:0 14:3110 03:34:0 ™ STOCK_SP_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
pg |144L1:0)17:00:0102:13:0 STOCKA | - 0,0000 | 2,3167 0,0000 | 7117843 | 711784 | 1285 7671
0 0 0 GE 3
ps |17:00:0)21:00:0104:00:0 | STOCKA | - 0,0000 | 4,0000 0,0000 |1220,8880| 122988 | 10646 3873
0 0 0 GE 80
pg |21:00:0)23:32:0102:32:0| STOCKA | 0,0000 | 2,5333 0,0000 | 773.2290 | 7732%° | 1396 7610
0 0 0 GE 0
p7 23:3210 00:8010 00:3&0 ™ CHANG_BAC_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
P1 05‘30:O 05:30:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
py |0°:20:0|10:06:0 04:16:0| STOCKA | - 0,0000 | 4,2667 0,0000 |1306,9672| 1398 | 2360 5055
0 0 0 GE 72
P3 10:86‘0 10:35‘0 00‘39:() ™ CHANG_BAC_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
pg |10:25:0)14:19:0103:54:0| STOCKA | 0,0000 | 3,9000 0,0000 |1195,0524| 11920 | 2158 7427
0 0 0 GE 24
06/01/20 | . |14:19:014:25:0| 00:06:0| STOCKA | Cont.LR 58 516 1811 192 | 0,0000 | 0,1000 61500| 0,0000 | 305222 | 30,5222 | 551353 | °2°%32 | 16393 3397
25 0 0 0 GE D 4 0 98
P6 14:(2)5:0 14:(2)7:0 00:82:0 ST(éCEKA Cont.LG 0,0333 | 0,0000 87610 | 00000 | 87610 | 158259
py |14:27:0|17:00:0102:33:0) STOCKA | o, 2,5500 | 0,0000 6702166 | 00000 | ©7%?1® | 12106793
0 0 0 GE 6
pg |17:00:0)21:00:0104:00:0 | STOCKA | o, 4,0000 | 0,0000 1051,3202| 0,0000 | 19132 | 91677224
0 0 0 GE 02
pg |21:00:0)00:00:0103:00:0 | STOCKA | ¢, 3,0000 | 0,0000 7884901 | 0,0000 | 8490 | 14243286
0 0 0 GE 1
P1 00:58:0100:58:0| STOCKA | ¢ 0,9667 | 0,0000 2540690 | 0,0000 | 2>%%%% | 4589503
0 0 GE 0
P2 00:2&0 01:80:0 00:82:0 STZEKA Cont.LG 0,0333 | 0,0000 87610 | 00000 | 87610 | 158259
py |01:00:0)01:03:0100:03:0 | STOCKA | Cont.LR 0,0000 | 0,0500 0,0000 | 15,2611 | 152611 | 27,5677
0 0 0 GE D
P4 01:33:0 01:(1)1:0 00:88:0 ST%EKA Go 0,0000 | 0,1333 0,0000 | 40,6963 | 40,6963 | 73,5137
PS5 01:(1)1:0 07:32:0 06:31:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
07/01/20 | o 107:42:0110:36:0 | 02:54:0 | STOCKA | 292\ g 194 | 200 | 0,0000 | 2,9000 83500| 0,0000 | 8898304 | 889830 | 16073897 | #74%3° | 170184710
25 0 0 0 GE 8 4 22
P7 10:‘:’)6:0 11:85:0 00:39:0 ™ CHANG_BAC_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
pg |11:05:013:10:0102:05:0 STOCKA | - 0,0000 | 2,0833 0,0000 | 6405658 | ©*9°% | 11571181
0 0 0 GE 8
P9 13:30:0 13:33:0 00%3:0 ™ FIN_BATCH_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
pro |13:33:0|17:00:0103:27:0 | STOCKA | - 0,0000 | 3,4500 0,0000 |1057,7025| 1977% | 19106339
0 0 0 GE 25
P11 17:80:0 21:80:0 04:80:0 ST%EKA Go 0,0000 | 4,0000 0,0000 |1220,8880 1228%'88 10646,3873
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b1y |21:00:0|23:02:0 |02:02:0 | STOCKA | 0,0000 | 2,033 00000 | 6206181 | 629618 | 1121 0gas
0 0 0 GE 1
P13 23:82:0 00:80:0 00:3&0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
Pl 05:84:0 05:84:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 00000 | 0,0000 | 0,0000
o, |05:040]12:17:0(07:13.0( sTOCKA | 00000 | 72167 00000 | 22073720 | 29737 | 3985 3065
0 0 0 GE 20
P3 12:(1)7:() 16:37:() 04:30:0 ™ FIN_BATCH_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 0,0000 | 0,0000 0,0000
P4 16:37:() 17:3020 00:83:0 STZ,C;KA Go 0,0000 | 0,0500 0,0000 | 19,9478 | 19,9478 | 36,0336
e N e e e e 261 0 | o | o 20000000 | 28667 122001 60000 | 8749697 | #7477 | 76299100 | 317 | 142309853
25 0 0 0 GE 4 0 7 95
P6 19:32:O 20:(1)410 00:32:0 ™ STOCK_SP_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 0,0000 | 0,0000 0,0000
o7 |20:14:0]21:00:0 |0046:0 | STOCKA | 0,0000 | 07667 0,0000 | 238,6902 | 23869 | 2081 4262
0 0 0 GE 2
og |21:000| 21540/ 00:54:0( sTOCKA | 06,0000 | 6,900 00000 | 2746998 | 774699 | 4962177
0 0 0 GE 8
P9 21:(5)4:0 00:80:0 02:86:0 ™ STOCK_SP_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 0,0000 | 0,0000 0,0000
P1 02:(5)1:0 02:(5)1:0 ™ STOCK_SP_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 00000 | 00000 | 0,0000
oy |02:51:0]04:21:0(01:30:0| STOCKA | 06,0000 | 1.5000 0,0000 | 4625197 | %6%519 | g3c agss
0 0 0 GE 7
P3 04:31:0 11:(5)3:0 07:32:0 ™ POMPE_ARRET_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
oq | 11:53:0]11:56:0 [00:03:0| sTOCKA | 00000 | 0,0500 00000 | 195078 | 195878 | 36,0336
09/01/20 0 0 0 GE 270 10,450 149,81
25 11:56:0 | 12:00:0 | 00:04:0 o| ° 0 | 0|19 0 aq | 15937,2065
P5 o | o | o | ™ POMPE_ARRET_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
og | 12:00:0|17:00:0 |05:00:0| STOCKA | 06,0000 | 5,0000 0,0000 | 15307966 | 253079 | 2765 2310
0 0 0 GE 66
o7 | 17:00:0]21:00:0 |04:00:0 | sTOCKA | 0,0000 | 20000 0,0000 |1220.8880 | 222988 | 10646 3873
0 0 0 GE 80
og | 21:00:0]00:00:0 [03:00:0 | STOCKA | 06,0000 | 3,0000 0,0000 | 9156660 | 92556 | 1654 0550
0 0 0 GE 0
P1 Rl ool bt ol I8 0,0000 | 4,1000 0,0000 |1251,4102 | 2Y41 | 2260,5473
0 0 GE 02
o, | 04:06:0]04:10:0 00:04:0 | STOCKA | Cont.LR 00000 | 0,0667 00000 | 203481 | 203451 | 367565
0 0 0 GE D
o3 04:(1)0:0 04:31:0 00:81:0 ST(();CEKA Cont LG 00167 | 0,0000 w305 | 00000 | asm0s | 79125
10/01/20 |, |04:11:0) 09:31:0/ 05:20:0| STOCKA | 1601 o 10 %% | 202 | 53333 | 0,0000 57000 | 1401,7603 | 00000 | 1*9%7 | 25321397 | °1°712 | 167016772
25 0 0 0 GE 0 0 03 12
P5 09:31:0 10%6:0 00:35:0 ™ FIN_DEC 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
og | 10:16:0]12:30:0 [02:14:0| STOCKA | 22333 | 0,0000 5007317 | 00000 | 59731 | 10670078
0 0 0 GE 7
P7 12:30:0 13:37:0 01:37:0 ™ STOCK_SP_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
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pg | 13070 16:37:0102:40:0 STOCKA | o 2,6667 | 0,0000 7046248 | 00000 | '0%%%* | 1572 8342
0 0 0 GE 8
P6 16:37:0 16:39:0 00:82:0 STZCEKA Cont.LG 0,0333 | 0,0000 87610 | 0,0000 | 87610 | 15,8259
pro |16:39:016:44:0100:05:0  STOCKA | Cont.LR 0,0000 | 0,0833 0,0000 | 25,4352 | 25,4352 | 459461
0 0 0 GE D
P11 1623420 17:8020 00:(1)620 STZICEKA Go 0,0000 | 0,2667 0,0000 | 81,3925 | 81,3925 | 147,0275
p1p |17:00:0120:30:0103:30:0 | STOCKA | - 0,0000 | 3,5000 0,0000 |1068,2770| 199827 | 9315 5889
0 0 0 GE 70
P13 20:3010 21:8010 oo:go:o ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
P14 21‘80@ 00‘80@ 03:80:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
P1 OO‘E&O 00:36:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
py |00:36:0112:02:0 11:26:0| STOCKA | 0,0000 | 11,4333 0,0000 |3494,3915 | %9439 | 4317 2687
0 0 0 GE 15
py |12:02:0)12:06:000:04:0 | STOCKA | Cont.LR 0,0000 | 0,0667 0,0000 | 20,3481 | 20,3481 | 36,7569
0 0 0 GE D
P4 12:86:0 12:3&0 00:82:0 ST?SCEKA Cont.LG 0,0333 | 0,0000 87610 | 00000 | 87610 | 158259
ps |12:08:0)17:00:0104:52:0 | STOCKA | o, 4,8667 | 0,0000 1279,1062| 0,0000 | 127210 | 23105775
0 0 0 GE 62
11/01/20 | o |17:00:018:05:0 | 01:05:0 | STOCKA | o, 237\ 51 18 | 2| 203 | 1,0833 | 0,0000 59000 | 284,7326 | 00000 | 284732 | 24829248 | °27%73 | 127750274
25 0 0 0 GE 6 5 6 35
p7 18;85:0 18:89:0 00:84:0 STZEKA Cont.LG 0,0667 | 0,0000 17,5220 | 0,0000 | 17,5220 | 152,7954
pg |1809:0)18:12:0100:03:0| STOCKA | Cont.LR 0,0000 | 0,0500 0,0000 | 15,2611 | 152611 | 133,0798
0 0 0 GE D
pg |18:12:0)18:42:0100:30:0 STOCKA | - 0,0000 | 0,5000 0,0000 | 152,6110 | 2281 | 1330 7984
0 0 0 GE 0
P10 18:32:0 21:80:0 02:(1)8:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
P11 21:80:0 00:80:0 03:80:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
P1 01:‘37:0 01:37:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
py |01:37:0]13:29:0| 11:52:0| STOCKA | 0,0000 | 11,8667 0,0000 |3626,6543 | 202%0> | 4551 1884
0 0 0 GE 43
P3 13:39:0 13:36:0 00:37:0 ™ FIN_BATCH_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
12/01/20 |, |13:46:0/17:00:0|03:14:0 | STOCKA | -/ 351 0 0 | 204 | 00000 | 3,2333 46333| 0,0000 |9915711 | 2271 | 17911741 | 22290 | 19135 7772
25 0 0 0 GE 2 1 59
ps |17:00:0)21:00:0|04:00:0 | STOCKA | - 0,0000 | 4,0000 0,0000 |1220,8880| 122288 | 106463873
0 0 0 GE 80
P6 21:80:0 21:36:0 00%6:0 ST%EKA Go 0,0000 | 0,2667 0,0000 | 81,3925 | 81,3925 | 147,0275
p7 21:36:0 00:80:0 02134:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
i g;/ 201 o 05:38:0 05%8:0 ™ STOCK_GO_PCR 231 0 0 0 | 203 | 0,0000 | 0,0000 10'7666 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000 405;’82'37 15826,2127
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py |0°:28:0)05:47:0100:13:0 STOCKA | 0,0000 | 0,3167 0,0000 | 1013403 | 10340 | 1830611
0 0 0 GE 3

P3 05:37:0 06:8110 00:34:0 ™ CHANG_BAC_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000

pg |06:01:0)10:04:0104:03:0 STOCKA | - 0,0000 | 4,0500 0,0000 |12408357| 124983 | 2241 4457
0 0 0 GE 57

PS5 10:84:0 11:82:0 00:3&0 ™ ELEC_COUPE_SBA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000

pg |11:02:0)12:21:0101:13:0 STOCKA | - 0,0000 | 1,3167 0,0000 | 4065623 | 490”92 | 734 4141
0 0 0 GE 3

p7 12:31:0 15:32:0 oz:glzo ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000

pg |1°:02:017:00:0101:58:0 | STOCKA | - 0,0000 | 1,9667 0,0000 | 6049566 | 2942 | 1092 7936
0 0 0 GE 6

pg |17:00:0)21:00:0104:00:0 | STOCKA | - 0,0000 | 4,0000 0,0000 |1220,8880| 122988 | 10646 3873
0 0 0 GE 80

pio |21:00:0122:41:0101:41:0 | STOCKA | - 0,0000 | 1,6833 0,0000 | 513,7904 | °*379% | 9281109
0 0 0 GE 4

P11 22:31:0 00:80:0 01239:0 ™ STOCK_SP_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000

P1 02:39:0 02:39:0 ™ STOCK_SP_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000

pp |02:19:0)14:50:0112:31:0 STOCKA | 0,0000 | 12,5167 0,0000 |3825,0486 | 352>%% | 6909 5678
0 0 0 GE 86

P3 14:20:0 15:(1)5:0 00:(2)5:0 ™ CHANG_BAC_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000

pg |10i15:0)17:00:0101:45:0) STOCKA | - 0,0000 | 1,7500 0,0000 | 5388252 | >388%° | 9733338
0 0 0 GE 2

ps |17:00:0)21:00:0104:00:0 | STOCKA | - 0,0000 | 4,0000 0,0000 |1220,8880| 122288 | 106463873

14/01/20 0 0 0 GE 373 80 6115,65
25 21:00:0 | 21:24:0 | 00:24:0 | STOCKA o | 266 | 10391300200 3,7833 122,088 02 | 194882858

P6 il it Rt Go 0,0000 | 0,4000 0,0000 | 122,0888 ’ 220,5412
0 0 0 GE 8

py |21:24:0)21:26:0100:02:0 | STOCKA | Cont.LR 0,0000 | 0,0333 0,0000 | 10,1741 | 10,1741 | 18,3784
0 0 0 GE D

P8 21:36:0 21:?)9:0 00:83:0 ST(();(;KA Cont.LG 0,0500 | 0,0000 13,1415 | 0,0000 | 13,1415 | 23,7388

pg |21:29:0)22:57:0101:28:0| STOCKA | o 1,4667 | 0,0000 3854841 | 00000 | 22481 4963384
0 0 0 GE 1

P10 22:37:0 00:30:0 01:83:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000

P1 05:34:0 05:34:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000

py |0°:24:013:58:0108:34:0| STOCKA | o, 85667 | 0,0000 22553220 | 0,0000 | 22>>32 | 4074,0137
0 0 0 GE 20

50120 P 13:‘38:0 14:34:0 00:36:0 ™ POMPE_ARRET_TDA | __ 104 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 00000 | 0,0000 | 00000 | . _
25 14:14:0 | 15:47:0 | 01:33:0 | STOCKA 1 9 18 1 192 7,2167 411,131 46 16298,3102

P4 Stiind Bt et sp 1,5500 | 0,0000 411,1312 | 0,0000 ’ 742,6674
0 0 0 GE 2

P5 15:37:0 15:33:0 00:86:0 ST%EKA Cont.LG 0,1000 | 0,0000 26,2830 | 00000 |26,2830 | 47,4776

P6 15:33:0 15:36:0 00:83:0 ST%EKA C°rg'LR 0,0000 | 0,0500 0,0000 | 15,2611 | 152611 | 27,5677
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o7 |15:56:0|17:00:0|01:04:0 | STOCKA | 0,0000 | 10667 00000 | 3255701 | 325570 | g 1009
0 0 0 GE 1
pg |17:00:0)20:11:0103:11:0 | STOCKA | 0,0000 | 3,1833 0,0000 | 9716233 | °'¥®%3 | 84727499
0 0 0 GE 3
P9 20%1:0 20:‘:’)0:0 00:39:0 ™ CHANG_BAC_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
pro |20:30:0|21:00:0100:30:0 | STOCKA | - ) 0,0000 | 0,5000 0,0000 | 1572977 | *72°7 | 13716671
0 0 0 GE 7
ppy |21°00:0|22:46:001:46:0 | STOCKA | o) 0,0000 | 1,7667 0,0000 | 5392255 | °322%° | 9740570
0 0 0 GE 5
P12 22:36:0 00:8010 01:(1)4:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
P1 06‘36@ 06:36:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
py |06:36:0)11:44:0105:08:0) STOCKA | - 0,0000 | 5,1333 0,0000 |1571,4929| 12734 | 2838 7448
0 0 0 GE 29
—— P3 11:34‘0 11:‘34‘0 oo:éo:o ™ FIN_BATCH_TDA | _ 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 00000 |
25 11:54:0 [ 17:00:0 | 05:06:0 | STOCKA 0 0 0 | 197 67667 1561,31 57 | 17959,5574
P4 el It hadaas Go 0,0000 | 5,1000 0,0000 |1561,3188 ‘ 2820,3663
0 0 0 GE 88
ps |17:00:0)21:00:0104:00:0 | STOCKA | - 0,0000 | 4,0000 0,0000 |1220.8880| 122988 | 106463873
0 0 0 GE 80
pg |21:00:0)00:00:0103:00:0 | STOCKA | - 0,0000 | 3,0000 0,0000 | 9156660 | °+>%%® | 1654 0590
0 0 0 GE 0
P1 00:32:0 00:82:0 ST%EKA Go 0,0000 | 0,0333 0,0000 | 10,1741 | 10,1741 | 18,3784
P2 00:82:0 07:31:0 07:(2)9:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
pg |07:31:017:00:0109:23:0| STOCKA | - 0,0000 | 9,4833 0,0000 |28992086 | 289220 | 52371304
0 0 0 GE 86
17/01/20 |, |17:00:0 | 19:32:0 | 02:32:0| STOCKA | 250 | o | 200 | 0.0000 | 25333 11483 0000 | 7732290 | 773229 | 67427120 | 382973 | 122639848
25 0 0 0 GE 0 3 0 53
PS5 19:32:0 21:80:0 01:(2)8:0 ™ STOCK_SP_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
P6 21:80:0 23:32:0 02:32:0 ™ STOCK_SP_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
py |23:32:0)00:00:0100:28:0 | STOCKA | - 0,0000 | 0,4667 0,0000 | 1471236 | 147123 | 2657641
0 0 0 GE 6
P1 11:08:0111:08:0 | STOCKA | - 0,0000 | 11,1333 0,0000 |3398,1382| 339813 | 51383968
0 0 GE 82
P2 11:88:0 11:39:0 00%1:0 ™ STOCK_SP_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
py |11:19:0)16:01:0104:42:0 | STOCKA | - 0,0000 | 4,7000 0,0000 |1439.2300| #3923 | 2599 8251
0 0 0 GE 00
18/(2’;/20 P4 16:81:0 16:30:0 00%9:0 ™ STOCK_GO_PCR 323 24 675 | 199 | 0,0000 | 0,0000 1,2167| 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000 68202'84 19935 6288
ps |16:20:0)17:00:0|00:40:0 | STOCKA | - 0,0000 | 0,6667 0,0000 | 2081680 | 298108 | 3760347
0 0 0 GE 0
pg |17:00:0)19:43:0102:43:0| STOCKA | - 0,0000 | 2,7167 0,0000 | 8291864 | 82918 | 75306714
0 0 0 GE 4
p7 19:33:0 19:30:0 00:87:0 ST%EKA C°rg'LR 0,0000 | 0,1167 0,0000 | 35,6092 | 356092 | 310,5196
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P8 19:30:0 19:32:0 00:82:0 STZCEKA Cont.LG 0,0333 | 0,0000 87610 | 0,0000 | 87610 | 76,3977
pg |19:52:0)20:44:0100:52:0 | STOCKA | o, 0,8667 | 0,0000 2277860 | 0,0000 | 227780 | 1986,3399
0 0 0 GE 0
P10 20:34:0 21:80:0 00:36:0 ™ POMPE_ARRET_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
P11 21:8010 21:8910 00:89:0 ™ POMPE_ARRET_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
p1p |21709:0|23:42:0102:33:0) STOCKA | o 2,5500 | 0,0000 6739612 | 00000 | ©731 | 12174436
0 0 0 GE 2
P13 23:3210 00:8010 00:(1)820 ™ CHANG_BAC_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
P1 05‘31@ 05:31:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
pp |0°:31:013:31:0108:00:0| STOCKA | ¢, 8,0000 | 0,0000 2106,3850 | 0,0000 | 29938 | 38049739
0 0 0 GE 50
P3 13:(3)1:0 13:33:0 00:82:0 ST?SICEKA Cont.LG 0,0333 | 0,0000 87610 | 0,0000 | 87610 | 15,8259
pg |13:33:0)13:41:0100:08:0) STOCKA | Cont.LR 0,0000 | 0,1333 0,0000 | 40,6963 | 40,6963 | 73,5137
0 0 0 GE D
—— PS5 13:31:0 17:30:0 03:39:0 ST?SCEKA Go 260 160 0,0000 | 3,3167 0,0000 |1012,3196 101926’31 1828,6541 | .
25 17:00:0 | 18:01:0 | 01:01:0 | STOCKA 0 21,59 1 7,94 0 204 61667 310,309 82' 17283,8544
P6 Satad Bt et Go 0,0000 | 1,0167 0,0000 | 310,3090 ’ 2705,9568
0 0 0 GE 0
P7 18;81:0 18;(1)3:0 00:(1)2:0 ™ CHANG_BAC_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
pg |1813:0)21:00:0102:47:0| STOCKA | - 0,0000 | 2,7833 0,0000 | 8542212 | 84?21 | 74489798
0 0 0 GE 2
pg |21:00:0)23:33:0102:33:0| STOCKA | 0,0000 | 2,5500 0,0000 | 7783161 | 77831 | 14059502
0 0 0 GE 1
P10 23:33:0 00:80:0 00:(2)7:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
P1 05:(2)5:0 05:(2)5:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
pp |0°:25:008:54:0103:23:0| STOCKA | 0,0000 | 3,4833 0,0000 |1067,8766| 12¢787 | 1929 0123
0 0 0 GE 66
P3 08:34:0 09:30:0 00:36:0 ™ FIN_BATCH_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
pg |09:40:0|17:00:0|07:20:0| STOCKA | 0,0000 | 7,3333 0,0000 |2242,9813| 22*%%8 | 40517214
0 0 0 GE 13
20/01/20 | o 17:00:019:30:0 | 02:30:0 | STOCKA | - 350 0 0 | 204 | 0,0000 | 2,5000 70667 | 0,0000 | 7630550 | 7©39°° | 66539921 | °18%*® | 169205812
25 0 0 0 GE 0 0 57
P6 19:‘:’)0:0 19:‘36:0 00:36:0 ™ CHANG_BAC_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
py |19°6:0)21:00:0101:04:0| STOCKA | - 0,0000 | 1,0667 0,0000 | 3302568 | 22922 | 1879 9053
0 0 0 GE 8
pg |21:00:0)23:33:0102:33:0| STOCKA | - 0,0000 | 2,5500 0,0000 | 7783161 | 77831 | 14059502
0 0 0 GE 1
P9 23:33:0 00:80:0 00%7:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
21/(2’;/ 200 o 05:34:0 05:34:0 ™ STOCK_GO_PCR 230 0 0 0 | 191 | 0,0000 | 0,0000 88167| 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000 46‘(‘)36'66 16829,2838
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py |0°:44:0)09:33:0103:49:0| STOCKA | - 0,0000 | 3,8167 0,0000 |1169,6173| 118281 | 2112 7966
0 0 0 GE 73
P3 09:‘:’)3:0 09:33:0 00:30:0 ™ POMPE_ARRET_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
pg |09:43:0)17:00:0107:17:0 | STOCKA | - 0,0000 | 7,2833 0,0000 |2227.7202| 222772 | 40241537
0 0 0 GE 02
ps |17:00:0)21:00:0104:00:0 | STOCKA | - 0,0000 | 4,0000 0,0000 |1220,8880| 122988 | 10646 3873
0 0 0 GE 80
P6 21:8020 21:8520 00:85:0 STZICEKA Go 0,0000 | 0,0833 0,0000 | 25,4352 | 254352 | 459461
p7 21:8510 00:8010 02:35:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
P1 04‘83@ 04:83:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
py |04:03:0)08:12:0104:09:0| STOCKA | - 0,0000 | 4,1500 0,0000 |1271,3579| 127335 | 2296 5810
0 0 0 GE 79
P3 08‘(1)2:0 08‘34:0 oo:gz:o ™ CHANG_BAC_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
22/01/20 |, |08:44:0|16:50:0| 08:06:0 | STOCKA | 22| o o | 198 | 00000 | 81000 11750 000 | 24769888 | 227698 | aazaszsa | 379834 | 6771 0063
25 0 0 0 GE 0 0 48 27
PS5 16:(5)0:0 17:30:0 00:30:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
P6 17:80:0 21:30:0 04:80:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
P7 21:80:0 00:30:0 03:80:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
P1 00:38:0 00:3&0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
pp |00:48:0)07:39:0106:51:0 | STOCKA | 0,0000 | 6,8500 0,0000 |20954573| 29224 | 3785 2341
0 0 0 GE 73
py |07:39:0)07:41:0100:02:0 | STOCKA | Cont.LR 0,0000 | 0,0333 0,0000 | 10,1741 | 10,1741 | 18,3784
0 0 0 GE D
P4 07:31:0 07:36:0 00:85:0 STZEKA Cont.LG 0,0833 | 0,0000 21,9025 | 00000 |21,9025 | 395647
ps |07:46:016:42:01 08:56:0 | STOCKA | o 8,9333 | 0,0000 23479484 | 0,0000 | 23794 | 4241334
0 0 0 GE 84
—— P6 16:32:0 16:35:0 00:83:0 ST%EKA Cont.LG 17s - 0,0500 | 0,0000 13,1415 | 00000 |131415 | 237388 |
25 16:45:0 | 16:48:0 | 00:03:0 | STOCKA | Cont.LR 2 15 24 0 198 11167 63' 20131,4424
p7 St Bttt et ont. 0,0000 | 0,0500 0,0000 | 15,2611 | 152611 | 27,5677
0 0 0 GE D
P8 16:38:0 16:39:0 00:81:0 STZEKA Go 0,0000 | 0,0167 0,0000 | 50870 | 5,0870 9,1892
P9 16:39:0 17:80:0 00%1:0 ™ CHANG_BAC_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000
P10 17:80:0 17:88:0 00:8&0 ™ CHANG_BAC_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
ppy |17°08:021:00:0103:52:0 | STOCKA | - 0,0000 | 3,8667 0,0000 |11848784| 118487 | 10332 3764
0 0 0 GE 84
p1p |21:00:000:00:003:00:0 | STOCKA | - 0,0000 | 3,0000 0,0000 | 9156660 | °+>°%® | 1654 0590
0 0 0 GE 0
24/2;/20 P1 07:3&0 07:‘3&0 ST%EKA Go 327 0 0 0 | 200 | 00000 | 7,6333 55667| 0,0000 |2329,8612 23219;'86 4208,6613 56352"94 18612,7151
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P2 07:3&0 13:32:0 05:34:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 0,0000 | 0,0000 0,0000
by |13:12:0|17:00:0| 03:48:0| STOCKA | 00000 | 3,800 00000 | 11685302 | 116453 | 3103 cora
0 0 0 GE 02
bg | 17:00:0|21:00:0|04:00:0| STOCKA | - 0,000 | 4,000 00000 | 12205550 | 2988 | 10646 3873
0 0 0 GE 80
pg | 21:00:0|00:00:003:00:0| STOCKA | 0,0000 | 3,0000 00000 | 915,6660 | 215556 | 1654 0500
0 0 0 GE 0
Pl 0023&0 00:3&0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
by |00:48:0|07:02:0|06:14:0| STOCKA | 0,0000 | 62333 00000 |1907.2371| 199723 | 3445 2331
0 0 0 GE 71
P3 07:82:() 0713310 00:4(;1:0 ™ CHANG_BAC_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 0,0000 | 0,0000 0,0000
o120 o4 07:33:0 13:32:0 05:39:0 STZICEKA o o 0,0000 | 58167 00000 |1780,0613 1781%,06 smssor7 |
25 13:32:0 | 17:00:0 | 03:28:0 0 0 0 | 0 |19 7,6500 oe | 118157393
P> o | o | o | ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
P6 17:80:0 19:32:0 02:32:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 0,0000 | 0,0000 0,0000
by |19:42:0|21:00:0|01:18:0| STOCKA | 0,0000 | 1.3000 00000 | 4014753 | 201475 | 3500 0aas
0 0 0 GE 3
pg | 21:00:0|00:00:003:00:0| STOCKA | 0,0000 | 3,0000 00000 | 915,6660 | 215556 | 1654 0500
0 0 0 GE A
Pl HOSOALDT0) STOA | 64 0,0000 | 11,0500 0,0000 |3372,7030| 337270 | 60924507
0 0 GE 30
P2 11:83:0 17:80:0 05:(5)7:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 0,0000 | 0,0000 0,0000
26/(2);/20 P3 17:80:0 17:30:0 00:30:0 ™ STOCK_GO_PCR 3(3)0 0 0 0 | 192 | 0,0000 | 0,0000 6,7833| 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 0,0000 5252%59 16215,7684
bg | 17:50:0|21:00:0|03:10:0| STOCKA | 0,0000 | 3,167 00000 | 9712230 | 71223 | 5460 2586
0 0 0 GE 5
pg | 21:00:0|00:00:003:00:0| STOCKA | 0,0000 | 3,0000 00000 | 915,6660 | 215556 | 1654 0500
0 0 0 GE 0
P1 02:(1)0:0 02:(1)0:0 STZEKA Go 0,0000 | 2,1667 0,0000 | 661,3143 661_;)314 1194,5982
P2 02:(1)0:0 08:36:0 06:36:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 0,0000 | 0,0000 0,0000
by |08:46:0 |15:52:0 | 07:06:0| STOCKA | 0,0000 | 7,2000 00000 | 21717628 | 217576 | 39230724
0 0 0 GE 28
P4 15:32:0 16:87:0 00%5:0 ™ FIN_BATCH_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 0,0000 | 0,0000 0,0000
27/04/20 | 5 |16:07:0/17:00:0| 00:53:0| STOCKA | 260 | 195 | 1534 | 610 | 202 | 0,0000 | 0,8833 80333| 00000 |2742994 | 274?%°| 4954945 | #7®73 | 16781 9695
25 0 0 0 GE 0 4 85
bg | 17:00:0|19:36:0| 02:36:0| STOCKA | 0,0000 | 2,6000 00000 | 7935772 | 793577 | 69201517
0 0 0 GE )
p7 19:36:0 | 19:40:0 | 00:04:0 | STOCKA | Cont.LR 0.0667 | 0,0667 175220 203881 | 378701 1302352
0 0 0 GE D
P8 19:30:0 19:32:() 00:82:0 ST?;EKA Cont.LG 0,0333 | 0,0000 87610 | 0,0000 | 87610 | 76,3977
P9 19:32:0 21:80:0 01%8:0 ST(();EKA sp 1,3000 | 0,0000 3416791 | 0,0000 341'1679 29795098
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o1p |21:00:0|22:49:0 |01:49:0 | STOCKA | L8167 | 0.0000 774736 | 00000 | 7474 | gersion
0 0 0 GE 6
P11 zz;gg;o 00:80:0 01:31:0 ™ STOCK_SP_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 0,0000 | 0,0000 0,0000
P1 05:30:0 05:30:0 ™ STOCK_SP_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
o, |0520:0]09:28:0|04:08:0( sTOCKA | 21333 | 0,000 1090.1088| 00000 | 99920 | 1069 1726
0 0 0 GE 88
P3 0913&0 09:3020 00:8220 STZ,C;KA Cont.LG 0,0333 | 0,0000 87610 | 00000 | 87610 | 15,8259
oy | 09:30:0]09:33:0 00:03:0| STOCKA | Cont.LR 00000 | 0,0500 00000 | 152611 | 152611 | 275677
0 0 0 GE D
oc |09:33:0] 141450/ 05:12:0( sTOCKA | 0,000 | 52000 0,0000 | 1587 1544 | 58715 | 2567 0356
28/01/20 0 0 0 GE 141 12750 ” 165,50
25 14:45:0  17:00:0 | 02:15:0 4 780 | 196 0 co | 9800,0646
Pe " | o | ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
P7 17:8010 18:89:() 01:89:0 ™ STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 0,0000 | 0,0000 0,0000
og | 18:09:0|19:59:0 0155010 | STOCKA | 0,000 | 1.8333 0,0000 | 5642603 | 554260 | 4620 4628
0 0 0 GE 3
P9 19:(5)9:0 21:80:0 01:81:0 ™ CHANG_BAC_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 0,0000 | 0,0000 0,0000
P10 21:80:0 00:80:0 03:80:0 ™ CHANG_BAC_TDA 0,0000 | 0,0000 0,0000 0,0000 | 0,0000 0,0000
o1 02:(5)6:0 02:(5)6:0 ™ PRODUI'I_'r_DI\'/A\IANQUE_ 20000 | 0,0000 000 | 0000 | 00000 | 00000
oy |02:56:0]07:33:0 0437:0| sTOCKA | 06,0000 | 26167 0,0000 |1413,7949| 25379 | 2553 5750
0 0 0 GE 49
py | V7SO ILTR001 032T0) gy, STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 0,0000 | 0,0000 0,0000
29/01/20 0 0 0 210 13550 119894
25 17:00:0 | 18:10:0 | 01:10:0 0 0 | 201 0 S, | 11789,9977
S P L STOCK_GO_PCR 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
oc | 18:10:0|21:00:0 [02:50:0 | STOCKA | 0,000 | 2,8333 0,0000 | 869.4823 | 359482 | 592 0o
0 0 0 GE 3
og | 21:00:0]00:00:0 [03:00:0 | STOCKA | 06,0000 | 3,0000 0,0000 | 9156660 | 92556 | 1654 0550
0 0 0 GE 0
P1 00:80:0 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 00000 | 00000 | 0,0000
P2 00:80:0 00:80:0 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 00000 | 00000 | 0,0000
P3 00:80:0 00:80:0 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 00000 | 00000 | 0,0000
pa | 20000 00:00:0 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
30/01/20 0 0
25 00:00:0 00:00:0 0,0000 0,0000
PS o o 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 00000 | 00000 | 0,0000
P6 00:80:0 00:80:0 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 00000 | 00000 | 0,0000
P7 00:80:0 00:80:0 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
P8 OO:SO:O 00:80:0 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 00000 | 00000 | 0,0000
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P9 00:80:0 00:80:0 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
P10 00:80:0 00:80:0 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
P11 00:80:0 00:80:0 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
P12 oo:go:o 00:8020 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
P13 00:8020 00:8020 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
P14 oo:go:o 00:8020 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
P15 00‘80:O 00‘80:0 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
P16 00‘80:O 00‘80:0 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
P17 00‘80:0 00‘8&0 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
P18 00:80:0 00:80:0 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
P19 00:80:0 00:80:0 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
P20 00:80:0 00:80:0 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
P21 00:80:0 00:80:0 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
P22 00:80:0 00:80:0 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
P23 00:80:0 00:80:0 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
P24 00:80:0 00:80:0 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
P25 00:80:0 00:80:0 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
P26 00:80:0 00:80:0 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
P27 00:80:0 00:80:0 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
P28 00:80:0 00:80:0 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
P29 00:80:0 00:80:0 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
P30 00:80:0 00:80:0 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
P1 00:80:0 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
B 00:80:0 00:80:0 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
25 00:00:0 00:00:0 0,0000 0,0000
P3 0 o 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
P4 00:80:0 00:80:0 0,0000 | 0,0000 0,0000 | 0,0000 | 0,0000 | 0,0000
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Résumeé

Lors de notre stage au sein de NAFTAL, entreprise chargée du transfert de carburants depuis
la raffinerie d’ Arzew vers les centres de stockage de Sidi Bel Abbes et Remchi, nous avons
acquis une compréhension approfondie du fonctionnement des stations de pompage.
L’analyse menée a mis en évidence que les pompes d’expédition représentent les équipements
les plus énergivores. Afin de répondre a cette problématique, nous avons mobilisé la
méthodologie Lean Six Sigma, ce qui nous a permis d’identifier les causes principales de la
surconsommation électrique et de proposer des solutions concrétes visant a optimiser la
performance énergétique et a réduire les colits d’exploitation liés au pompage.

Mots clés : Lean Six Sigma, NAFTAL, Pompe, Réduction des colts, Amélioration

Abstract

During our internship at NAFTAL, the company responsible for transporting fuel from the
Arzew refinery to the storage centers of Sidi Bel Abbes and Remchi, we gained a thorough
understanding of the operation of pumping stations. Our analysis revealed that the shipping
pumps are the most energy-consuming equipment. To address this issue, we applied the Lean
Six Sigma methodology, which enabled us to identify the root causes of electrical
overconsumption and propose concrete solutions to optimize energy performance and reduce
pumping-related operating costs.

Keywords : Lean Six Sigma, NAFTAL, Pump, Cost Reduction, Improvement
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