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SOMMAIRE

Ce présent rapport retrace tout le chemin parcouru dans le cadre du projet de fin d’études initié par
I’Ecole Supérieure Polytechnique en partenariat avec les Industries Chimiques du Sénégal, Site Acides.
Le stage a pour but de poser les premiers jalons vers la mise en place d’une démarche de management

Qualité ISO 9001 version 2000.

Ce projet a €1€ mené en étroite collaboration avec les acteurs de la maintenance et se déroule dans le
cadre de la maitrise des Processus maintenance et d’une proposition ¢’un plan a’abti011.

Ce rapport est composé de trois (3) chapitres. I s’agira tout d’abord de faire un peu la théorie du
systeme de management de la qualité et de la maintenance, en donnant a chaque fois des définitions
calquées dans les normes ISO pour la qualité et des Normes AFNOR en ce qui concerne la
mainienance.

e second chapitre traitera du cas concret des ICS, site acides dans la mise en place du systeme de
management de la qualité. 1l sera abordé dans ce chapitre, I’étude de ’existant concernant les faits et
les activités de la maintenance en vue d’identifier les processus de maintenance qui sont :

e Le processus de maintenance corrective |

e Le processus de maintenance préventive ;

s Le processus de Ja Gestion des Stocks

¢ Le processus d’approvisionnement ;

¢ Le processus de I’arrét annucl.

La cartographie des processus est alors établie avec les inter-relations entre les processus et avec en
arriere plan Jes supports sans lesquels les processus ne narcheraient point,

Le troisieme chapitre fera I'objet de critiques de ’existant ; ce qui permet de déterminer les points
forts et ceux faibles par rapport aux exigences de la Nonne ISO 9001 version 2000. En fin de ce
chapitre un plan d’action couvrant toute la durée de la mise en place jusqu’a la certification est proposé.
Le lecteur constatera facilement que ce rapport est structuré selon la démarche préconisée par la norme
1SO 9001, pour la maitrise des processus a savoir :

¢ Etude de I’existant ;

e (Critique de I'existant ;

e Mesure et amélioration de ce dernier.

Des recommandations en vue de remédier les points faibles détectés au cours du diagnostic font aussi

1’objet de ce demier chapitre.
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INTRODUCTION :

L'entreprise, depuis plusieurs générations est organisée de manicre fonctionnelle, c’est a dire

qu’il existe des services relativement cloisonnés comine les bureaux d’étude, les méthodes,
I"ordonnancement, les achats, la production, les commerciaux, I’administratif, etc. Méme si ces
tonctions prises individuellement existeront toujours, elles ne se suffisent plus 4 elles-mémes.

L entreprise cherche plus d’innovatiori, d’efficience et de réactivité. Pour ce faire, 1l est
nécessaire de décloisonner cette organisation en déterminant les interactions ( processus ) entre
ces services pour des objectifs propres a chaque entreprise en fonction de sa nature, des services
et pour apporter plus de valeur ajoutée a ses clients. En étant assez simpliste, nous pouvons dire
que de ce constat est né [’organisation par processus de |’entreprise. Ainsi la performance
industrielle dépend de la performance des processus, et surtout de la capacité de I'entreprise a les
exécuter et a les piloter dans un environnement toujours plus complexe.

Ce besoin de performance transversale a conduit les 1.C.S. Site Acides dans une démarche visant
a 1dentifier et @ maitriser tous ses processus.

Ainsi il s"agira pour ce projet de traiter la maitrise des processus maintenance du Site Acides.
Ce rapport n’a pas pour objectif de vous conter les recommandations de la norme, mais de
metire en évidence 'importance ae Iintégration et du pilotage des processus de Uentrepris€. Ce

projet permettra aux acteurs de la maintenance d’avoir & travers ce rapport, une base de travail
dans te prlolage de ces processus.

La certification en ISO 9001 version 2000 n’est pas une fin en sot pour les énlreprises, mais la
recherche de valeur gjoutée en prouvant aux certificateurs et a vos clients que piloter et maitriser
dans la durée vos processus deviendra I’enjeux majeur des prochaines années.

Nous aborderons ce rapport sous trois chapitres, qui dans un premier temps parlera d’une
maniére trés ramassée du systéme de management de la qualité et de la gestion de la
maintenance. Pour le systéme de management de la qualité nous limiterons c.ettc partie sur des
définitions et quelques généralités, juste pour voir comiment le mettre en ccuvre,

Pour la deuxiéme partie, on s’arrétera sur des définitions inspirées des normes SO et AFNOR,

Projet de Fin d’Etudes 1 I[brahima SECK
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Le second chapitre constitue le corps dc ce rapport ct traitc du cas concret des ICS Site

Acides. En effet c’est cette partie qui traite de la cartographie, de I’identification, de I’analyse et

de la description des processus.

Le dernier chapitre est constitué des critiques, des recommandations et un plan d’action qui
P p

couvre toute la<durée de la démarche de mise en place jusqu’d la certification.

En somme c’est un rapport de diagnostic basé sur une méthodologie préconisé par la norme

[SO 9301 en matiére d’audit.

Ibrahimu SECK

2
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|. Définitions de la qualité : [1]

Aujourd’hui, le développement de la notion de qualité a pris une ampleur universelle, au point de

s’afficher partout, dans les journaux, sur les murs et les écrans, dans les usines et dans les propos
de ous les industriels, Avant d’aller plus loin il est important de signaler que [’objet de ce
rapport n’est ni de faire un traité de la qualité encore moins de I'étudier. Cependant il est toujours
intéressant d’en définir le terme.

Un ensemble de détimitions est établi pour expliciter le terme « qualité » aux yeux des prolanes
qui pensent que qualité signifie « beauté artistique » et « travail bien fait-», de type artisanal.
[a norme ISO 9000 la définit comme « 'ensemble des caractéristiques intrinséques a

satisfaire des exigences ».

r

[.1 Autres définitions (plus restrictives) de la qualité :

« La qualité est la mesure de la satisfaction du client » ou encore « La qualité est la conformité
d’un produit aux exigences du client ». Ces deux définitions, plus restrictives que la définition
générale. sont opératoires et commodes. Elles sont d’emploi constant dans la vie industrielle ou,
plus généralement, dans toutes les relations socio-économiques ou le contrat et entente

formalisée sont de régle.

1.2 Définition internationale de la qualité :

« La qualité est I'ensemble des caractéristiques d’une entité qui lui conlerent ’aptitude a
satisfaire des besoins exprimés ou implicites ».
Comme dans toutes les définitions internationales qui sont des compromis, chaque mot compte :
<+ ensemble des caracténistiques : dans la mesure ol le client attend beaucoup, cet ensemble
peut étre trés large. On parlera des « dimensions de la qualité » ;
< aptitude a satisfaire : la qualité est une potentialité attachée certes & une entité (produit,
organisme...) mais ¢lle concerne une personne physique ou morale, le ¢lient. Elle est
d’essence subjective ;
*» besoins exprimés : ce sont les besoins clairement défints
+» Dbesoins implicites : ce sont les besoins lalents ( respect des régles de I"art, besoins
conscientsnon exprimés, besoins inconscients ).
I convient que le terme " qualité " ne soit pas utilisé isolément ni pour exprimer un degré
d'excellence dans un sens comparatif, ni pour des évaluations techniques dans un sens quantitatif.

Pour exprimer ces deux sens, 11 est bon quun qualiticatif soit utilis¢. Ainsi nous 1’aborderons

selon différentes approches.

Projet de Fin d’Etudes 3 Ibrahima SECK
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1.3 Premiére approche : la relation client-fournisseur [1]

1] est désormais traditionnel de dire que la qualité fait intervenir 3 acteurs :

% P’objet qui est en cause et que I’on nomme produit. Ce peut étre un matériel, un logicicl,

une matiére premiere, un service ou n’importe quelle combinaison des quatre ;

- le destinataire, celui qui regoit le produit ; on ’appelle client. Bien sir, il peut y avoir
une chaine-de clients, avant le client utilisateur final ;
% le fournisseur qui délivre le produit, le prestataire de service.

Cela conduit au trinéme de la qualité suivant

Fournisseur = produit = client

.

Cette approche est plus complexe qu’il n’y parait. Dans un processus composé d’une succession
de taches, chacun ou chaque équipe est, tour a tour, client de celui qui précede et fournisseur de

celui qui suit. La qualité établit des relations entre ces acteurs.

1.4 Deuxiéme approche : la généralisation

Dans cetie approche, I’objet n’est plus limité au produit mais étendu :

— aux activités ;

— aux processus (suites d’activités) ;

— aux organisnies ;

— aux personnes.
On I'appelle désormais « entité ». On parlera ainsi de la qualité d’un produit, d’une tiche, d’un
atelier de mécanique, d'un ingénieur. On dira que la maille élémentaire de tout rapport socio-

écononiique peut étre schématisée ainsi :

L R AN 1 A e g e 1y

Fournisseur = entit¢é = client ;

amermma e e s e = © mwre e mnie m e o e d

Cette maille est plus ou moins bien régulée ( bouclée). Ainsi, dans une société, les hommes se
livrent aux activités les plus diverses (intellectuelles, physiques). Ces activités ou leurs résuftats
sont destinés a autrui, quelquefois a cux-meémes. Dans le langage de la qualité, on parlera de

fournisseur, d’entité et de client.

Projet de Fin d’Etudes 4 lbrahima SECK
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1.5 Troisiéme approche : le premier postulat de la qualit¢

¥

Il s"énonce ainsi :
— la maille socio-économique élémentaire précédemment décrite doit étre régulée
(bouclée);

la régulation doit avoir licu sur la sortic.

En d’autres termes, le premier postulat de la qualité fonde le client comme référence unique dans
toute activité socio-économique. Cette référence est relative au produit et s’exprime sous forme
de besoins :

— besoins explicites lorsqu’ils sont, par exemple, {ormulés contractuellement ;

— besoins imptlicites dans tous les autres cas.
La satisfaction du client est mesurée par le rapprochement cntre ses besoins et les caractéristiques

correspondantes du produit. C’est la qualité.

. Systeme de management de la Qualite : [2]

Le but premier d’une entreprise industrielle ou de service est de générer de la marge (prix de
vente — couts de revient des produits), aussi pour réussir, une entreprise doit-elle proposer a ses
clients des produits ou des services qui :

— répondent a des besoins implicites et explicites bien définis ;

— satisfont aux attentes dés clients pour leur utilisation ;

- sont conformes aux spécifications ;

— sont disponibles a un prix compétitif ;

— sont produits a un colt permettant de générer de la valeur ajoutée.

Pour ce faire, ’entreprise peut choisir de mettre en place une structure organisationnelle et
décisionnelle au travers de I'ensemble de ses processus et procédures organisationnels dans
lesquels sont imbriqués les autres systémes de : |

— prise de décision (direction...) ;

— conception (recherche et développement — R & D -, burcau d’études - BE—,...) ;

— production (fabrication, maintenance...} ;

-— gestion {inanciére et comptable (direction administrative et financiére) ;

— gestion du personnel (direction des ressources humaines — DRH}) ;

~— autres...

L’ensemble de cette structure ¢st appelé systéme de management de la qualité (SMQ) : c’est un
mode de management centré sur la qualité, basé sur la participation dc tous et visant au succés a

long terme, par la satisfaction du client, et & des avantages pour tous les membres de 'entreprise.

Projet de Fin d’Etudes 5 Ibrahima SECK
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I1. 1 Etapes de la mise en ceuvre d’un systeme de management de la qualité :[2]
La mise en ccuvre d’un systéme de management de la qualité est avant tout un outil de
management pour améliorer ’organisation et le fonctionnement de entreprise. L>amélioration
de I'organisation de l'entreprise, de ses circuits d’information et la mobilisation du personnel
autour de ce proje't tédérateur sont les principaux atouts de cetie mise en ceuvre. Cette derniére
s'articule sur les étapes suivantes :
Etape | : diagnostic de I’existant.

« Connaissance des activités de Ientreprise ;

o Identification des processus de I’entreprise ;

* Mesure de la formalisation ( procédures écrites } des activités par rapport aux exigences

de la norme ISO 9001.

* Elaboration du plan d"action sur la mise en ceuvre du systéme.
Ce diagnostic est réalisé sous forme d’un audit qui prend en compte les différents points de la
norme et les fonctions de I’entreprise qui ont une incidence sur la qualité du produit ou du
service. Ce diagnostic donne lieu & un rapport qui présente 1’état des lieux par rapport aux
exigences de la norme et propose un plan d’action.
Cette étape qui représente I"essentiel de mon sujet, doit permettre de diagnostiquer les points
critiques de Pentreprise ou d’une partie de entreprise (la maintenance par exemple ) par rapport
4 ses clients et a son organisation,
Etape 2 : lancement de [a mise en ceuvre.

e Rapport sur le diagnostic : améliorations a mettre en place.

« Elaboration préliminaire de calendrier du projet

« Nomination du représentant de la direction ¢t / ou du comité projet qualité

¢ Préparation du plan de communication
Il est important de mettre en ceuvre un systéme de management de la qualité adapté a ['entreprise.
Et non pas a 'entreprise d’adapter un systéme de management modeéle.
Etape 3: formation a la gestion d’un systéme de management de Ia qualité.

e Formation du personnel impliqué.
Ceute formation a pour but de permettre la compréhension du systéme et le réle de chaque acteur
dans le systeme, L enjeu de la formation est aussi de faire comprendre & 'ensemble du personnel,
fes enjeux de la mise en ceuvre d’un systéme de management orienté *” client *” et de les rassurer

face & I’obligation d’une certaine formalisation,
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Ces étapes de la mise en czuvre du systéme de management qualité doivent €lre accompagnees
par une volonté réelle de toutes les composantes de Ientreprise. Cela se traduit par les principes

du management de la qualité exposés ci-dessous.

I1.2 Principes d’un systéme de management de la qualité ; [2]

Ces principes sont :
1. L’entreprise doit étre & ["écoute de ses clients pour comprendre leurs besoins présents,

futurs, satisfaire leurs exigences et dépasser leurs attentes.

[

La direction doit définir clairement les finalitds, les orfentations et les pratiques de

"entreprise et créer un contexte mobilisateur pour l’cnse.mble du personnel,

3. L’ensemble des acteurs de I’entreprise doit se sentir impliqué dans la réalisalion des
objectifs définis par la Direction.

4. L’entreprise doit étre définie comme un ensemble de processus corrélés entre eux,

L’ensemble des processus de |’entreprise doit étre identifié, définis et optimisé dans un

h

objectif d*efficacité et d’efficience.,
6. L’entreprise doit s’engager dans une démarche d’amélioration continue,
7. Toues les décisions doivent reposer sur des donnéces et des informations objectives.

8. L’entreprise doit établir des relations mutuellement bénéfiques avec ses fournisseurs.

I1.3 Les trois dimensions classiques : [2]

Les trois caractéristiques coiit-délai-performances traduisent les trois aspects : économique,
temporel et technique qui intéressent le produit. Une difficulté apparait : ces trois dimensions ne
sont pas indépendantes.

Des performances élevées sont généralement coliteuses, comme des délais trés courts.
Paradoxalement, de longs délais deviennent également cofiteux a cause des frais de stockage ou
d’immobilisation. L’art du qualiticien ou, tout simpiement, du manager, consiste 4 optimiser ces
rois dimensions classiques, selon le souhait du client.

Ainsi, pour un délai donné, on cherchera a minimaliser ¢ rapport Colit/Performance. C’est le
fameux rapport colt-efficacité :

— a colt donné ( colit objectif ), on cherehe la performance la plus élevée ;

—-~ & performance donnée, on minimise le coft.

Les techniques qui permctfent d’optimiser le rapport Cofll/‘Pcrformancé et qui mesurent ['intérét
d’une performance & I'aune de son coiit relevent de 'analyse de la valeur. On notera que le colit

en cause, ¢ est celui que supporte le client, ¢’est-d-dire, presque toujours, le montant de ia
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transaction ou prix d’achat. Il va de soi que le (€léspectateur comme |’automobiliste ne
s'intéressent pas au prix de revient qui est un cott pour le constructeur.

On notera aussi que, jusque vers 1980, colit et délai étatent tenus pour des facteurs extérieurs a la
qualité qui s’identifiait alors aux performances, ¢’est-d-dire au niveau de la technique. Ces deux
facteurs sont, a I"évidence. des attentes trés importantes du clicnt, d’ot leur intégration dans le

concept de qualité,

IHl. Systéme d‘e gestion de la maintenance :

La fonction maintenance a fortement évolué depuis une décennie sous I’effet des contraintes de
productivité, et d’optimisation des coiits. Si le terme fonction est employé a la place de service,
c’est parce que la maintenance n’est plus réservée a 'activité d'un groupe d’hommes sur lesquels
on se déchargerait de tout ce qui n’est pas production, finance ou commercial. A I'inverse,
maintenir n'est plus de la seule responsabilité¢ d'un service de maintenance.

Les respo.nsables du Site Acide comprennent bien cette situation a telle enseigne qu’ils ont initiés

une nouvelle démarche qualité dans la maintenance.

LIL.1 Définitions : [3]

Avant toute chose, il convient de définir le 1erme ** maintenance *° comme on ’a fait pour la

qualité. La Norme NFX 60-010 définit la maintcnance comme « Ensemble des activités
destinées a maintenir ou a rétablir un bien dans un ¢tat ou dans des conditions données de
sireté de fonetionnement, pour accomplir une fonction requise. »

Ces activités sont une combinaison d’activités techniques, administratives et de management.

Les définitions suivantes des types de maintenance sont inspiré de la norme NFX 60-010.

II_I.].] Maﬁntenance corrective :

CEN 319-003 « maintenance exécutée aprés détection d’une panne et destinée a remettre un bien
dans un ¢tat dans lequel il peut accomplir une fonction requise ». « ... Elle n’cst pas exécutée
immédiatement aprés la détection d’une panne, mais e¢st retardée en accord avece des regles de
maintenance données. » ou « ... Elle est exécutée sans délat aprés détection d’une panne afin

déviter des conséquences inacceptables ».
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II1.1.2 Maintenance préventive :

AFNOR X60-010 « maintenance ayant pour objet de réduire la probabilité de défaillance ou de
dégradation d’un bien ou d’un service rendu. Les activités correspondantes sont déclenchées
selon un échiéancier étabh a partir d’un nombre prédéterminé d’unités d’usage (maintenance
systématique) et/ou de critéres prédéterminés significatifs de I’état de dégradation du bien ou du

service (maintenance conditionnelle). »

L objectif de la maintenance préventive demeure de réduire la probabilité de défaillance. Elle est
iégérement détaillée dans la norme CEN 319-003 « maintenance exécutée a des intervalles

prédéterminés ou selon des critéres prescrits et destinés & réduire la probabilité de défaillance ou

la dégradation d’un bien ».

I11.1.3 f.a maintenance systématique : [4]

CEN WI1319-003 « maintenance préventive exéeulée sans contrdle préalable de I’état du bien et 2

des intervalles définis. »

AFNOR N60-010 « ... activité déclenchée suivant un échéancier établi & partir d’un nombre
prédéterminé d’unités d’usage », « ... les remplacements des piéces et des fluides ont leu quel

que soit leur état de dégradation, et ce de fagon périodique

I11.1.4 Le matériel sous surveillance :

Par observation visuelle, contact mécanique (vibration, qualité de I'huile, analyse non
destructive...) ou par retour d’information électronique (alarmes, électronique, retour défauts sur
régime de neutre...) vous pouvez anticiper une intervention de maintenance. Vous intervenez
afin d’éviter une intervention. La premiére démarche majeure consiste a exploiter I'historique

des pannes afin de meitre en place la surverilance.

111.1.5 Maintenance conditionnelle :

AFNOR X60-010 : « Les activités de maintenance conditionnelle sont déclenchées ... suivant des
critéres prédéterminés significatifs de 1état de dégradation du bien ou du service. Les

remplacements ou les reniises en état des pieces ou les appoints des fluides ont lieu aprés une
p P
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analyse de leur &1at de dégradation. Une décision volontaire est alors prise d’effectuer les
remplacements ou les remises en élat nécessaire.

CEN « maintenance préventive consistant ¢cn une surveillance du fonctionnement du bien et des
paramérres significatifs de ce fonctionnement intégrant les actions qui en découlent. La

surveillance ... peut étre exécutée selon un calendrier ou a la demande ou de fagon continue. »

II1.1.6 Maintenance prévisionnelle :

AFNOR X60-010 « maintenance préventive subordonnée & I’analyse de I’évolution surveillée de
paramétres significatifs de la dégradation du bien permettant de retarder et de planifier les

interventions. Elle est parfois improprement appelée maintenance prédictive. »

CEN « maintenance préventive exécutée en suivant les prévisions extrapolces de ’analyse et de

I*évaluation de paramétres significatifs de la dégradation du bien. »

Comment la justifier ?

Cd > Cip (Colit défaillance > Colit intervention préventive
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[ Etude de cas du Site Acides aux |.C.S: .

Cette étude est fait au niveau du département de maintenance des ICS Site Acides, dans le cadre
de la mise en place du systéme de management qualité. Il s’agit d’une étude sur la maitrise des

processus maintenance du dit département.

1.1 Contexte :

Le Site Acides des ICS a pour principale activité la production d'acide phosphorique, a partir du
phosphate en provenance du site minier avec I’acide sulfurique produit sur place. L'ensemble de
la production est acheminée vers le site de Mbao, soit pour I"exportation directe, soit pour
approvisionner le site engrais.
L’usine de Darou - Khoudoss comiprend 2 unités de production :

¢ Une unité de production de 1983 (Darou 1)

e Une nouvelle unité 2000 ( Darou 2)
Les capacités de production sont :

¢ denviron 360 000 tonnes pour 2001;

» de 640 000 tonnes d’acide phosphorique pour 2002;

e Pour une cible (2003) de 580 930 tonnes d’acide phosphorique ;

o Lesite dispose d'un effectif de 559 collaborateurs dont 523 effectifs, 36 a pouvoirs ;

o Production : (43% de 'effectif) 202 personnes ;

« Maintenance : (48% de "eftectif) 227 personnes.

1.2 Objectifs :

Les ICS ont décidé de mener une démarche Qualité pour leur Site Acides.

Le diagnostic approfondi sous la demande dc la direction du site doit permettre d1dentifier les

axes de travail pour engager le départenment maintenance dans un processus d’amélioration

continue et efficace.
Le diagnostic a permis d'identifier les points forts ¢t les points faibles et d'établir unc approche de

plan d’action pour tendre vers une organisation efficace et performante.

1.3 Problématique :

Suite au doublement des capacités de production du site Acides, la Direction du Site Acides
souhaite mettre en phase le doublement et une organisation optimale de production.

Le site Acides doit relever les défis :

¢ d'une organisation stable accompagnée d’'un management des ressources humaines en

cohérence avec les capacités de production du site ;
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s delamise en cuvre d'un systéme de management intégré alliant les enjeux Démarche
Qualité, les exigences Sécurité et les engagements Environnement ;

e d'une meilleure efficacité du reporting et du suivi des indicateurs s'appuyant sur un
svstéme d'informations performant ;

¢ d'intégration dans une dynamique d’amélioration continue en accord avec le nouvel outil
de production et les perspectives économiques.

o d’une certification en-ISQO 9001 version 2000 avant avril 2004,

1.4 Enjeux

La problématique se traduit par différents enjeux pour le Site Acides des ICS, parmi [esquels la
Qualité et maitrise des processus maintenance qui fait partie du groupe d’enjeux Systeme de
Management Intégré :

» Qualité et maitrise des processus ;

» Environnement ;

» Sécurité,

Il. Démarche : diagnostic et expertise qualité

Dans le cadre de la recherche de nos données nous avons utilisé une démarche méthodique. Cette
dénrarche est une forme d’audit avec des questionnements orientés plus vers la connaissance des
activités de la maintenance du Site d’abord. Et ensuite sur I"implication de chaque service du
département. Les questionnaires lutilisés sont & 'annexe 2 de ce présent rapport. Nous présentons
Pexposé de la démarche.
« Le diagnostic qualité est un exanen méthodique de tout ou partie d’une entreprise pour
déterminer les points forts et les insuffisances dans le domaine de la qualité et de proposer des
actions d’amélioration en tenant compte de son contexte économique, technique et humain ».
C’est "¢érape primordiale a la démarche. C’est & partir de ses résuitats que seront définis les
actions et les investissements @ mettre en ceuvre ainsi que Je planning associé. Le diagnostic
foumnit :

o les différents logigrammes des processus maintenance de ’entreprise ;

¢ le QQOQCP (qui, quoi, o, quand, comiment, pourquoi) ;

¢ les plans d’actions hiérarchisés a mettre en ceuvre pour étre en conformité avee les

différentes exigences de la norme.

Le diagnostic qualité s'est déroulé smvant unc méthodologie décrite ci-dessous :
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— recueil des informations sur I’existant

s recuell des faits ;

+ relevé des préoccupations de chacun

* relevé des objectifs.

— analyse des donnces :

* classer les données recueillies par ordre d’importance ;

» &valuer |"éat de la sitwation ;

» élaborer des propositions d’actions d’amélioration.

— rédaction d’un rapport de diagnostic comprenant
* la présentation de I'entreprise ;

+ Ja définition de la situation existante et les observations ;
* les colts refatifs a la qualité ;,

« les propositions d’amélioration de la situation existante.
— discussion avec la Direction :

Le contenu du rapport de diagnostic est discuté et éventuellement amendé. C’est au cours de cette

discussion ue sera €laboré le PAMQ.

Nous avons expos¢ certes la méthode de la démarche, mais il va de soit que nous ne somnies pas
allés jusqu’au bout parce que I’étude des colits relalifs 4 la qualité, et la discussion avec la

Direction ne sont pas prises en compte dans cette étude.

I1.1 Approche:

« La présente Norme internationale encourage I’adaptation d’une approche processus lors du
développement, de la mise en ceuvre et de I’amélioration de ’efficacité d’un systéme de
management qualité, afin d’accroitre la satisfaction des clients par le respect de leurs exigences. »

D’aprés la Norme ISO 9001 version 2000.

I1.2 Approche processus :

De plus en plus d’entreprises adoptent des approches dites par processus quit les incitent a
raisonner de fagon transversale et en se focalisant sur les résultats et la création de valeur ajoutée
pour faire face a un marché évolutif et répondre a des clients de plus en plus exigeants. Pour
intégrer cette réalité, le systeme de management de la qualité doit &tre congu pour mettre en

évidence ces processus clés. Le concept du modele de processus part du principe trés simple que
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I"entreprise est un processus en soi ou plutdt une série de processus cohérents et [iés, permettant
de réaliser un produit ou un service visant des clients et des parties intéressées. In s’appuyant sur
la définition d’un processus, la raison d’étre de la maintenance est donc de transformer au travers
des activités coordonnées des éléments entrants en éléments sortants en apportant une valeur
ajoutée. En ce qui concerne la maintenance, pour mener a bien cette transformation et permettre
la réalisation du service, les processus maintenance dotvent étre maftrisés.

L.’approche processus consiste en une démarche capitale qui présuppose un cadre rigourcusemert
établi caractérisé par la politique et les objectifs qualité. Ce cadre incarne un préposé au succés de
cette démarche. Ce sont en eftet ia politique énoncée et ies objectifs qualité qui fixent le cap
d*opuimisation des processus qu'il importe avant tout de mettre a jour. Toute activité utilisant des
ressources et gérée de maniére a permettre la transformation d’éléments d’entrée en éléments de
sortie, peut étre considérer comme un processus.

L approche désigne I’application d’un systéme de processus au sein d’un organisme, ainsi que
Pidentification, les interactions et le management de ces processus.

I1.3 Qu’est-ce qu’un processus ?:

Ces activités sont reliées entre elles par des flux d’informations ou de matiéres qui se combinent
pour fournir un produit ou un service correspondant aux besoins du client, Chaque processus { X')
a un fournisseur aval ( X = 1) et un client amont { X'+ 1), il regoit des données d’entrée du
processus en amont { X' =1 }ct fournit des données de sortie au processus en aval ( X+ 1)
{figure 2.1).

Pour bien fonctionner un processus doit disposer de mioyens ; ces moyens sont des ressources dce
diverses natures qui peuvent étre résumeées dans les « SM » du diagramme d’Ishikawa (main-
d’ceuvre, matiéres premiéres, méthodes, mesures, machines). [ voir annexe 3 |

Différence entre processus et procédure :

Une procédure décrit les activités d’un processus et ses relations avec ses interfaces aval

(X + 1) et amont (X — 1). C’est un document de support et de communication qui décrit et
formalise les tiches a accomplir pour mettre en ceuvre le processus et qui porte & la connaissance

de tous les processus-clés de I’ organisation.
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[ndicaleurs
Mesure de

la qualité

>/

\

Interface Interface
Fournisseur 1S Fournisseur
Clicnt i Client

Objectifs
Moyens
Man qualité

Figure 2.1: chaine de relations clients/fournisseurs internes |2|

Ainsi que le montre la figure 2.1, un processus est une chainc de relations clients/fournisseurs

infernes.

Un processus est donc un ensemble d’activités corrélées ou interactives qui transforme des

« données d’entrée » en « données de sortie » avec création d’une valeur ajoutée. Cette valeur

ajoutée est appréciée par un ou plusicurs indicateurs. (figure 2.2 )

Cette dernicre définition implique que I’ensemble des processus soit maitrisé et que le produit

résultant présente une valeur ajoutée (prix de vente — colit de revient).

Eléments
cntrants ¢

Eléments
sortunts

Figure 2.2 : Les systémes d’activités des processus
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Le résultat final escompté d’un processus est un produit ou un service. Il existe une duzlité dans
la notion de produit :

— pour le client ¢’est la réponse a ses besoins ;

— pour entreprise, ¢’est le résultat d’un processus.

Le succes de la mise en czuvre d’un systéme de management de la qualité repose sur plusieurs
facteurs :

— mettre en charge les opérationnels ;

— donner la priorité a 'essentiel ;

— 1impliquer le personnel ;

~— se formaliser le juste nécessaire ;

— mettre en ©uvre progressivement ;

— gérer la dimension du temps.

11.5 Cartographie des processus :

Elle permet de visualiser {'ensemble des pfocessus de l'organisme ou une partie de ’organisation
considérée, en faisant apparaitre les données d'entrée et de sortie de chaque processus, ainsi que
les contraintes et les moyens aftérents,
C'est une méthode qui s'adapte & la problématique de l'entreprise et qui peut se décliner
différemment en tonction des souhaits du management.
La formalisation permet de déceler des lacunes dans I'organisation, comme:

- des données que personne n'utilise,

- des interfaces a créer ou a supprimer,

- des tiches ou des processus sans valeur ajoutée,

- Iinterdépendance non justifiée de processus, etc.
La premiére démarche dans Ia préparation du SMQ consiste a dessiner la « cartographie des
processus » ¢’est-a-dire la représentation des séquences et interactions des processus du systeme
de management de la qualité, De cette maniére on rend le processus visible & 'ensemble des
acteurs qui vont :
— déployer la politique qualité & [’intéricur de chaque processus ;
— mesurer les performances grace aux indicateurs ;
— réaliser des actions correctives et préventives pour les améliorer.
On obtient ainsi une cartographie des processus clairement définie et circonscrite qui permet une

lecture synthétique de ce qui est fait dans 'entreprise, avec les {inalités, ressources et objectifs

bien mis en évidence.
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——

11.6 Dichotomie des processus :

Avant identifié et classé I'ensemble des processus dans la carfographiie, 1l convient maintenant de
rentrer dans le déuail de chacun (¢’est-a-dire d’en {aire une diclioroniie), de considérer les
actuvités et les interfaces de chacun, d’en déterminer les ressources, d’cn mesurer les
performances (valeur ajoutée, efficacité, etficience...) grace aux indicateurs. On utilise pour cc

faire, le « logigranime » comme outil.

11.7 Activités d’un processus :

L’activité est « tout ce que I’on peut d’écrire par des verbes dans la vie de I'entreprise... C’est un
ensemble de tiches élémentaires réalisées par un individu ou un groupe, faisant un appel a un
savolr faire spécifique, homogéne du point de vue comportement de.performance. .., permeltant
de fournir un output bien précis, qu’il soit matériel ou immatériel... a un ou plusieurs clients
identifiables, internes ou externes, a partir des ressources... ».

L’identification des activités nécessaires a la réalisation des processus peut se {aire de plusieurs
maniéres et plusieurs outils sont disponibles & cet effet notamment les manuels de procédures et
les gammes opératotres et/ou de fabrication. C’est done a partir & études documentaires (manuels
de procédures ) ou d’observations de terrain ( enquétes ) qu’on parvient & identifier les activités
composant les processus,

I1.8 Poids économique du processus (valeur ajoutée) :

L’analyse du poids économique du processus consiste-en :
- |’analyse des ressources consommeées (etfectits, investissement, fonctionnement, frais
généraux,...) ;
- 'analyse de la valeur ajoutée (chiffre d’affaires par produit, volume traité, marge

induite...).

I1.9 Indicateurs du processus :

Un indicarteur est un événement, un fait observable, mesurable et déterminé par un calcul qui
identifie de tagon qualitative ou quantitative une amélioration ou une dégradation du
comportement du procédé soumis a examen. A ce titre, I’indicateur qualité réside en une
information choisie, associée a un phénomene, destinée a en observer les évolutions au regard
d’objectifs qualité.

[l existe trois niveaux d’indicateurs :
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- niveau 1 ; indicateurs de performance, données d’entrée. lls mesurent la conformité
aux exigences par rapport aux données d’entrée du processus. lls permettent de repérer at
plutdt les sources de non-qualité ;

- niveau 2 : indicateurs de résultats, données de sortie. Ils mesurent la conformité aux
exigences par rapport aux données de sortie du processys. [l s’agit d'un constat parfois
tardif; ' A

- niveau 3 : indicateurs de processus. lls renseignent sur le fonctionnement du processtis
et son activité aux différents stades et permettent de réagir rapidement aux
dysfonctionnements constatés. ls sont mis en place sur les points faibles en rapport avec

"obtention du résultat final.

Un indicateur n’a de valeur que s’il est associé a d’autres indicateurs. C’est I’analyse de

"ensemble des indicateurs, regroupés dans un « tableau de bord », qui importe pour obtenir une

bonne exhaustivité des points a amdéliorer.

ll. Mise en place de‘ Papproche dans la fonction maintenance du Site Acides :

111.1 Présentation du département de maintenance :

Le Département de maintenance est I’un des plus importants du Site Acides en ce sens qu’il

compte le plus grand effectif, soit 48 % de Peffectif total.

Le Departement présente une structure centralisée au tour du chef de département ot partent

toutes les décisions. Il est composé de services ct d’ateliers dont :

Le service Bureau Technique et d’Entretien ( BTE ) : c’est le cerveau et le cozur méme de
la maintenance. If comporte en son sein des sections comnic :
- la préparation ;
- |'ordonnancement ;
- I'entretien courent et la cellule Arrét Annuel.
Le service intervention qui comporte deux ateliers d’intervention Darou 1, Darou 2 et un
atelier d’entretien général.
Le service Electricité et Régulation comporte :
- latelier Electricité qui se divise en trois ateliers : deux ateliers d’intervention ¢t un
atelier central ;
- Datelier Régulation qui se divise en trois ateliers ; deux ateliers d’intervention et
un atelier central.
s Leservice Gestion des stocks et Approvisionnement comportant la section gestion des

stocks, le Magasin / Réception et la section inventaire.
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o Les ateliers centraux comportant trois ateliers qui sont :
- Tatelier mécanique ;

I’atelier chaudronnerie ;

“I"atelier entretien matériel roulant ( garage ).

I.II.2 Role et mission de la maintenance :

Produire ou assurer un service exige des ¢quipements, installations ou machines de plus en plus
sophistiqués et coliteux. .a mission de la maintenance vis-a-vis de ces tivestissements est en
priorité :

—- de les conserver en état de marche le plus longtemps possible au moindre cofit ;

— de permettre une production ou une exploitation maximales dans les temps requis ; la seule
notion de disponibilité n’est pius suffisante, elle est remplacée par celle de rendement plus
exigeante et plus compleéte ;

— de contrdler réguliérement que le colt de maintenance, qui croit avec la vétusté du matériel,
n'excede pas celal de remplacement. Cela inclut de connaitre l’é‘volution des cofiits d’achat des
matériels équivalens et de maitriser tous les facteurs de cofts en contrélant leur affectation
(main-d’auvre, pieces de rechange). Un suivi des colits cumulés doit exister pour chaque
matériel et 1l doit étre examiné réguliérement ;

— de veiller aux aspects de maintenabilité des équipenmients dés la conception des installations.
— de mimimiser les colits de maintenance, ce qui contribue a celui du produit final par le biais du
cott unitaire de production ;

— d’assurer une bonne maintenance contribuant ainsi a repousser le moment économique de

changement, donc prolonge la vie de I'équipement.

I11.3 Politique de maintenance :

La politique de maintenance des ICS Site Acides s’inscrit dans une logique de satisfaction, voir
méme de dépassement des attentes de la production en terme d’augmentation du facteur
d’utilisation du temps et en terme de quantité et de qualité du produit.

C’est ainsi que les objectifs de la production constituent notre point de départ, en ce senis que la
fonction maintenance se fixe comme objectif principal la disponibilité des équipements et des

installations dans un état de sfireté et de capacité de fonctionnement,
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Dans le but d’assurer une pérennité dans la bonne marche de son [onctionnement, la fonction
maintenance dégage une stratégie en ciblant des axes de progres. Les axes stratégiques sont

détinis comme suit

Y4

Le taux de mise & disposition des équipements et des installations et de leur siireté.

4

L entretien systématique et conditionnel.

La dimmution du curatif,

A%

‘}f

L’économie des dépenses.

La maitrise des actions et de la diminution des e¢fforts.

N/

» L’adaptatton face a I’évelution de la technologie.

# Lasécurité, 'hygiéne et 'environnement.

A travers ces axes stratégiques le, Département de maintenance a le dessein de suivre autant que
faire se peut I’évolution de ’entreprise, des objectifs de la production ¢t I’évolution de [a
technologie. Pour cela .

Des stratégies de maintenance sont planifiées et doivent étre suivies selon le type
d’équipements et la situation : un suivi rigoureux doit &tre observé sur les équipements
stratégiques qui ont une incidence directe sur la marche de I’usine. Sur ce ils feront I’objet d’une
maintenance préventive systématique et/ou préventive conditionnelle. Des entretiens préventifs
sont progranumés et planifiés en accord avec la production, lors des arréts production (arrét long,
arrét lavage CP...) pour minimiser les arréts afin d’obtenir un taux de disponibilité des
¢quipements et des installations acceptables. N

Tout agent peut et doit signaler toutes anomalies aussi nﬂnimes soient elles alin que I’on
puisse anticiper sur le dysfonctionnement. Ce qui permelttra de diminuer au plus le curanf.
La diminution des colts de maintenance est un objectif non moins important, et requiére une
veérité sur les performances réelles des hommes et des services. Pour ce faire un plan de formation
sera toujours demandé & chaque fois que le besoin se fera sentir. Ainsi les compétences ct la
polyvalence des hommes se verront améliorer ce qui permettra la performance du service rendu,
la diminution du gaspiilage, la réduction des pertes de temips, la baisse des rebuts et des non-
conformités, la maitrise des actions et la diminution des efforts dans ’exécution des taches. Tout
cect joue donc sur la réduction des colits de fa maintenance. ;

La fonction maintenance a fortement évoluc sous effet des contraintes de la productivité,
Cela non sans avec ’évolution de la technologie qui I'accompagne. Le Département s'inscrit
alors dans cette dynamique de vouloir suivre I’évolution de ta technologie, et d’essayer de

toujours étre en phase avee les méthodes et procédés les plus récents, notamment sur
L
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I’anticorrosion, les revétements, le lignage laser, le contréle vibratoire, la radiographie des
soudures et la magnétoscopie.

Le Département maintenance a la responsabilit¢ de la séeurité en terme de la protection des
hommes et des équipements. Des régles de séeurité pour les hommes et pour les équipements sont
¢rablies par corps de métier. Et chacun d’aux en ce qui le concerne doit veiller sur le respect de
ces régles lors de 'exécution des taches,

Le Département a des relations avec d’autres entreprises nationales et/ou élrangéres a travers
la sous-traitance. Cette derniere est motivée par le besoin de réaliser un programme d’entretien
dans un délai donné et par rapport a une situation donnée. .

[La sous-traitance avec les entreprises nationales se porte sur des travaux dont les spécialités
requises n’existent pas a l'usine.

La sous-traitance avec les entreprises étrangéres [ait ['objet de travaux sur des équipements
colteux et nécessitent des garanties.

Des arréts annuels sont programmés et planifiés chaque année dans le cadre de la
maintenance préventive et curative des équipements sur lesquels on ne peut agir qu’a Iarrét.

Des indicateurs de performance sont choisis pour suivre et pour contréler globalement
'évolution des axes stratégiques et les progres réalisés par la maintenance. Ces indicateurs sont :

# Le1aux de disponibilité des équipements et des installations par atelier.

# Le taux du curatif.

7 Le cofit de Ia maintenance.

# Le délai d’exécution des interventions.

# Le taux de fréquence et de gravité des accidents.

»~ Lavaleur et le taux de rotation du stock.

Ces indicateurs retenus sont mensuellement consignés dans des tableaux de bord pour permettre

de comprendre, d’expliquer et de remédier aux ¢carts constatés par rapport aux objectifs fixés.

I11.4 Organisation de la maintenance :

La maintenance est structurée comme le montre ’orgamgramme suivant,

Projet de Fin d’Etudes 22 lbrahima SECK



M. __ des .

"SUS L.._._._>par: -

olan _ - ons

e 2GS L 200

Figure 2.3

:L’organisation département maintenance du Site Acide.

Daroul

'Darou-2

Daroul

Atelier

central

Darou2

Daroul

 Atelier
central

. Darou2 |

Projet de Fin d’Etudes

23

Ibrahima SECK




Maitrise des processus maintenance et plan d’actions : ESP/ACS 2002/2003

IV. Etude de I'existant ( diagnostic ) :

Cette partie constitue la base de cette étude en ce sens que toute les données sont recueillies et

obtenues a ce niveau, lors des entretiens avec des acteurs de la maintenaince.

V.1 Les attentes de la production sur la maintenance ;

Dés le début de cette étude, nous avions choisi de commencer par la production, principal client
de la maintenance en vue de recueillir les attentes, relever des préoccupations de chacun, et de

noter les différents degrés de satisfaction.

Nous avons fait les ateliers phosphoriques et les ateliers utilités-sulfuriques, et nous constatons

gue les attentes et préoccupations sont les mémes partout et pour tous.

Les attentes :

- disponibilité des équipements et des installations ;
- une bonne maintenance préventive ;

- qualit¢ des interventions ;

- fiabilité des interventions ;

- rapidité des interventions ;

- amélioration des temps de réponse ;

- préparation sérieuse des arréts annuels.

Les préoccupations des exploitants :

- Taux de réalisation des travaux du quotidien faibles (moins de 40 % des (ravaux
sur les listes de TQ sont eflectuées )

- Erreurs de diagnostic ;

- Fréquence du méme type de panne ;

- Problématigue dans la préparation des travaux ;

- Problématique dans la disponibilité des picces de rechange ;

- Temps de réponse lent,

1V.2 Missions/objectifs et indicateurs pour chaque service ou atelier :

Service Bureau Technigue et d’Entretien ( BTE ) ¢

Missions/objectif :

- assurer la préparation des travaux ;

- assurer I’entretien courant ou les travaux du quotidien ;
- assurer le préventif ( systématique, conditionnelle ) ;

- assurer |"ordennancement des travaux ;

- oérerles charoes de travail des arelicrs -
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- ¢tablir les plannings dans le temps et dans U'espace des travaux de maintenance ;
- dispatching du personnel en cas d’arrél ;
- suivi du budget d’entretien et du budget d’investissement ;
- respect des regles de sécurité et respect de ["environrement,
Indicateurs ;
- taux de disponibilité des équipements ;
- taux de réalisation des demandes.

Service intervention :

:\_lissionslob]ectifs :

- gérer les demandes d’interventions sur site ;

- planification, préparation; suivi ct contrle,

- respect des régles de sécurité et respect de |’environnement.
Indicateurs :

- nombre de demande de travail traité,

- nombre d’équipement déposé.

Ateliers centraux :

Missions/objectifs :

- assurer les entretiens planifiés ;

- gérer les demandes de réparations ;

- assurer Jes rechanges stratégiques ;

- assurer 'entretien du matériel roulant (de production, de maintenance et de
transport du personnel ) ;

- sortir [es équipements en parfait état de slireté de fonctionnement ;

- réduire les colits de réparation ;

- réduire les délais de réparation ;

- respecter les régles de sécurité et respect de I’environnement.

Indicateurs

- nombre de demandes de travail traité.
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Service Electricité/Régulation :

Missions/objectifs :

Indicateurs :

Assurer I'entretien des installations électriques, réparer et intervenir sur les
pannes ;
Assurer la surveillance et Uentretien du pare d’équipements de régulation ;

respect des régles de sécurité et respect de 'environnement.

nombre de demandes de travail traité,

. : - ‘
Service Gestion des stocks et Approvisionnement @

Missions/objectifs :

Indicateurs :

gérer 'entrée et la sortie de picces détachces ;

assurer le suivi de ’état des stock ;

prévoir la demande ;

minimiser les cofits des stocks ;,

optimiser la valeur des stocks ;

respect des regles de séeurité et respect de Ienvironnement ;
admini:v,tration de la base de données, conception et suivi des colits de la

maintenance ( assurer par le responsable du service ).

valeur du stock ;
taux de rotation du stock :

taux de rupture ;
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IV.3 L.a cartographie des processus maintenance :
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Figure 2.4 : cartographie des processus
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V. ldentification des processus de maintenance :

V.1.1 Maintenance corrective :[5]

Cetle maintenance est effectuée aprés 'apparition de la défaillance d’un équipement : défaillance
partielle ou totale, soudaine ou progressive.
Le cormrectif englobe I'ensemble des activités permettant I'accomplissement de la fonction requise
au moins provisoirement. Au niveau du Site Acides cette pratique se fait sous deux formes :
- Maintenance palliative ( dépannage ) : elle est plus connue sous le nom du
Quotidien ou I'entretien courant. .
- Maintenance curative ( réparation ) : constitue I'intempestive
Nous avons eu a observer, au niveau du palliatif ( ¢’est a dire le quotidien ), que bien souvent
celul ¢l est un acte provisoire.
- L assurance de la qualité doit permettre a tout un chacun de ne pas laisser les pannes dans
Fombre.
¢ L’entretien courant ou le quotidien :
Ce sont les anomalies ou dysfonctionnements que 1'on appelle souvent le quotidien, Ces types
d’anomalies ou de dysfonctionnements sont souvent inhérents & la marche des équipements et ne
sont pas souvent critiques. C’est & dire que I'usine n’est pas arrétée pour autant et {a production
n'est en rien affectée si le probléme est vite résolu.
e L’intempestif ,
Cest I'autre probléme auguel fait face la maintenance curative. Comme son nom l’indique, ce
sont des pannes fortuites, aléatoires. L’intempestif peut allerjusqu’ﬁ arréter usine, tout dépend
de I’équipement coneerné et /ou de la gravité de la panne.

Le schéma suivant nous monire bien cette division.

Détection de 1a
panne ou du
dysfoncticnnemen

Figure 2.5 : division de la maintenance curative
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Si nous nous arrétons sur intempestif, nous verrons qu’il se présente sur deux situations que
sont :

o La situation on la panne n’est pas trop critique, car |'usine n’est pas arrétée.

e Etle cas ol la situation est plus critique, consistant a un arrét usine..

Le logigramme qui suit divise I"intempestif en deux catégories de pannes qui sont :
- la situation critique
- et la situation non critique.

Detection de la
panne ou du
disfonctionnement

Non QOui
Situation critique

Figure 2.6 : division de I"intempestif.
Apres cette vision globale du processus de maintenance curative, nous allons entrer un peu plus

dans les détails en étudiant un en un le Quotidien et I’Intempestif.

Les logigrammes qui sutvent nous montrent comment la maintenance curative est gérée au niveau
du Site Acides.

V.1.2 Dichotomie des processus :

* Données d’entrées : ( exigences, besoins...)
Expression du besoin ( listes de TQ, Demandes de travail.)
Disponibilité des équipes d’interventions ;

Disponibilité des piéces de rechange ;

Réglements sécuritaires et environnementaux ;

¢ El¢ments de sorties :

Taux de disponibilité élevé des ¢quipements ;

Equipements réparables en bon état de fonctionnement 4 la sortie des atcliers ;
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Qualité des interventions ;

Fiabilité des réparations ;

Rapidité des interventions et des réparations.
» Début ( fait déclencheur )

Apparition d’une anomalie ;

Apparition d’un dysfonctionnement ;

*  Acteurs:

Ateliers centraux ;

Ateliers €lectricité / régulation ;

Ateliers d’interventions ;

Bureau Technique et d’Entretien ( BTE } ;

Service Gestion des Stocks et Approvisionnement ;

* Ressources:
- Ressources humaines :
Préparateurs, agents administratils, agents d’ordonnancements, mécaniciens (
monteur, transporteur, ajusteur...), tourneurs-fraiseurs, chaudronniers, soudeurs,
¢lectricien auto, dlectricien, frigorniste, électronicien, régleurs, gestionnaire des stocks
magasiniers inventoristes, conducteurs d’engins de manutention, magons menuisiers,
tuyauteurs, caouchouteurs, plastiqueurs, sablieur-métaliseur.
- Ressources financicéres :
Le budget annuel est composé du budget de fonctionnement.et du budget
d'investissement. Il est calculé sur la base de prévision sur les besoins de chaque
service.
- Ressources matérielles :
- Ressources informationnelles :

* Indicateurs:
- Colt : colit de la maintenance corrective/cot de la maintenance |
- Délais : temps de maintenance corrective /temps de maintenance ;
- Qualité du service : movenne des temps entre deux défaillances d’un systéme

réparable, somme des temps de bon fonctionnement/nombre de pannes,
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Figure 2.7 : carte du processus de maintenance curative
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V.1.3 Processus de maintenance curative gérant le Quotidien :

Délecter la panne ou le
dysfonctionnement

Y

Crablir Tes listes de Travaux
Quotidien

v

Rédiger les demandes de Travait

v

Envoyer fes DT A
I'ordonnancement,

v

Traitement des DT
( saisic, dimission)

Retourner les DT wvers Retourner les DT &
demandcurs I"ordonnancement
I |
_ Dispatching des DT Faire appel & la sous-
traitance
1
e Envoyer les DT vers les Envoyer les DT vers la
ateliers pilotes préparation

Oui

Néoatif

Essal, est, conrdle

I l Consulter la documentation
des équipements

Réception du travail Reprendre ou faire un autre
diagnostic -
Retoumer les DT 4
I"ordonnancement
v Figure 2.8 : Processus de maintenance
curative gérant le Quotidien
Cloturer les DT réalisées
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V.1.4 Description des activés du processus :

Plus encore dans les détails nous allons essayer de décortiquer chaque action du processus. Nous
en profitons pour faire un somimaire description du processus a travers chaque action.
Détecter la panne ou le dysfonctionnement :
Au cours des visites quotidiennes effectuces par les exploitants, des pannes ou des
dysfonctionnements au niveau des équipements sont signalés. L’exploitant liste tous les
problémes constatés dans une tiche : ¢’est la liste des travaux quotidiens.
Etablir les listes de travaux quotidiens :
Les listes de TQ sont établies au cours de chaque visite. Elles comportent les travaux devant étre
réalisés le lendemain de chaque visite. Les listes sont ensuite proposées & la maintenance pour
réalisation eftective lors des réunions de 14 h 30 tenues tous les jours ouvrables enwe la
production et la maintenance. Les réunions {font I'objet d’apres discussions sur les travaux en
terme d’opportunité, de faisabilité et de délai selon ou en fonction des moyens de la maintenance.
Sont convies a ces réunions les chefs de poste de la production, les chefs d’atelier de la
matntenance et les préparateurs et ['ordonnancement.
Rédiger les demandes de travail :
Aprés consensus sur les travaux a réaliser, les demandes de travail sont alors rédigees par
'exploitant, a I'occurrence le chefl de poste et envoyées a ["ordonnancement l¢ lendemain de
chaque réunion avant 8 h du matin. La rédaction consiste & donner le libellé du probléme sur des
fiches appelées Demande de travail. { DT ),

Le carnet des DT contient pour chaque numéro, trois (3 ) volets de couleurs différentes.

» Levolet rose suit le circuit jusqu'a l"atelier pilote avant de retourner a I’ordonnancement.

C’est sur lui qu’on sort les piéces de rechange au magasin,
o Le volet blanc s’arréte a I’ordonnancement et constitue de support de tragabilité de
I'intervention pour la maintenance.

» Le volet jaune reste dans le carnet et constitue de support de tragabilité pour la production.
Le demandeur n’est pas censé remplir certains rubriques sur le volet de la DT lors de la rédaction.
Ces rubriques sont par exemple Patelier pilote, le type de maintenance (curative ou préventive )
et la nature du.travail ( réalisation directe ou préparation ).
Envoyerla DT a ’ordonnancement :

Le demandeur se charge de transmettre la demande ( volet rose et volet blane ) au niveau de

J’ordonnancement apres ’avoir fait viser ou signer par sa hiérarchie supérieure.

Projet de Fin d’Etudes 33 Ibrahima SECK



Maitrise des processus maintenance et plan d’actions ESPACS 20022003

Le traitement des DT :
L’ agent administratif de ["ordonnancement se charge de saisir les DT dés leur arrivée. Le
traitement consiste alors a émettre les DT a travers tout le Site a ’aide du logiciel de Gestion de
la Maintenance Assisté par Ordinateur (GMAQO # SIRLOG). Lors de I’émisston, les
informations suivantes sont saisics :
- Lenumérode la DT : si la DT ne comporte pas de un numéro, SIRLOG propose
un par défaut ;
- Le numéro de ['équipement ;
- Le code de I'imputation ;
- L'objet;
- Le motif : metire 0 = Travail quotidien, | = préparation, 2 = suite Demande
d’Intervention, 3 = réparables, 4 = confection ;
- Le type de la maintenance : 0 = exploitant, 1 = préventive, 2 = corrective, 3 =
dossier, 4 = réglage ;
- Le code signataire ;
- Le code spécialité.
Si toutes ces informations sont bien saisies sur I’ordinateur, ’écran affiche « émission
eftectuée ».
Visa des Demandes de Travail :
Tous les DT passe par le chef du BTE et puis par le chef du département maintenance.
Retour des DT vers le demandeur :
Les DT non visées pour une raison ou une autre sont retournées au demandeur. Ce phénoméne
est assez rare pour les travaux quotidiens. Les motifs du rejet sont souvent pour des raisons de
colits élevés, de travaux non opportuns ¢’est & dire qui peuvent attendre soit un arrét programmé
soit I’arrét annue! prochain.
Dispatching des DT :
L ordonnancement se charge de faire Porientation des DT suivant la réalisation directe ou la
préparation. La réalisation directe concerne les petits travaux comme les changements de joint,
une pompe qui vibre ect... alors que tous les travaux plus complexes risquant de prendre
beaucoup de temps sont orientés a la préparation.
Il peut arriver que les travaux nécessitent un renfort de main d’ceuvre ou ne peut pas étre réalisés
par les équipes de maintenance interne pour des contraintes de délais, de charges, ou de colits.

L*ordonnancement sur la base des contraintes ci-dessus décide de faire appel ou non de la sous-

traitance.
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Faire appel A |a sous-traitance :

Pour les travaux quotidiens ]a sous-traitance consiste te plus souvent au renfort de en personnel
(Journaliers). Une rubrique spéciale sera consacrée a la sous-traitance dans ce qui suit.

Envover les DT vers les ateliers pilotes :

Aprés visa, et dispatching les DT ( volets roses ) sont maintenant acheminées vers les ateliers
pilotes qui doivent se charger de la réalisation des travaux demandés.

Envoyer les DT vers la préparation :

Commnie énoncé plus haut, les travaux plus complexes risquant de prendre beaucoup de temps
sont orientés vers la préparation. Le préparateur chargé de la section ot se trouve I"équipement cn
défatllance, une fois regu les DT fait un dossier de préparation qui comporte :

la oules DT ;

- la fiche matiére donnant la liste de toute la matiére d’czuvre nécessaire pour faire

les travaux et le colit de chaque matiére ;

- La fiche d’ordonnancement donnant le nombre de personne requis pour
’exécution des travaux, le délai (début et fin des travaux ) et le cotit de la main
d’ceuvre ;

- Les schémas et dessins technigues pour la compréhension des taches.

Probléme résolu :

Les problémes de la maintenance corrective sont traités par les ¢quipes des ateliers centraux et
des ateliers d'intervention. La résolution de ces problémes doit obéir a des contraintes de temps
(délai), de cofit, de performance (qualité de la prestation ), et aussi doit respecter des régles de
séeurité et I’environnement. Et sur ce les équipes de maintenance doivent étre disponibles 4 tout
moment pour la résolution des problémes. De méme que les compétences requises doivent étre
surplace et mis & jour par rapport a I’évolution de la technologie par une formation continue. Du
matériel de rechange est sorti au magasin sous le numéro de la DT pour la réparation de
I"équipement.

Consulter la documentation des équipements :

Les historiques, les fiches de réparation, les fiche dépose/pose et les dossier techniques tous se
rapportant 4 un équipement contiennent des données qui peuvent faciliter la préparation ou

I"intervention de I'équipement. Seulement il faut veiller a la mise & jour des dossiers technique.

Projer de Fin d"Ewdes 35 ibrahima SECK



Mailrise des processus maintenance et plan d’actions ESP/ICS 2002/2003

Essal, test, controle :

Aprés chaque travail sur un équipement, un essai, test ou contrdle doit étre effectuer pour se
rassurer de |’établissement de I'équipement dans un état et dans des conditions données de sireté
de fonctionnement pour accomplir sa ou ses fonctions requises.

Faire un autre diagnostic :

Un équipement révisé, réparé doit fonctionner normalement, Au cas contraire 1’on peut penser
une & une erreur de diagnostic. D’oti la nécessité d’en refaire un autre dans les cas similaires.
Réception du travail :

La réception du travail constitue un imterface enlre la production et la maintenance en ce qui
concerne |entretien curatif des équipements e production. A I'intérieur du processus il peut
artiver qu’un servige de la maintenance soit le ¢lient d’un autre et réceptionne un travait
demandé.

Retourner les DT a Pordonnancement :

Aprés la réception du travail le volet rose de la DT doit étre retourné dans les plus brefs défais a
I’'ordonnancement pour sa cloture.

Cloturer les DT réalisées ¢

La cléwure d'une DT se fait au moyen du logiciel SIRLOG. Cette cléture permet de ne plus sortir
des piéces de rechange sous le numéro de la DT cldturée. De méme la cloture permet d’évaluer

les ateliers et le calcul des colits de maintenance.
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V.1.3.1 Processus de maintenance corrective gérant ’intempestif : (1/2)

Détecter la panne
intempestive

Centacter les) chef(s) d'atetier conzernés

v

Rédiger les DT

v

Envoyer les DT A
I'ordonnancenent,

i)

Consulter la documentation
des équipements

Réception du travail

v

Retourner les DT
I’ordonnancement

v

Cléoturer les DT réalisées

Figure 2.9.1 : Processus de maintenance corrective gérant Pintempestif

Traitement des volets Dispatching des DT Faire appel 3 la sous-
blancs suivant le truitance
circuit normal des DT
Envoyer les DT vers les Envoyer les DT vers la
atcliers pilotes H préparation
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Reprendre ou faire un autre
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Projet de Fin d’Etudes

37

Ibralima SECK




Maitrise des processus maintenance et plan d’actions ESP/ICS 2002/2003

V.1.3.2 Description des activités du processus :

Détecter la panne intempestive : ( Marche de ['usine )

Quand une panne intempestive survient sur un (uelconque licu du site, le premier agent a avoir
constater a I'obligation de la signaler sans délai a son supérieur hiérarchique.

Contacter le (s) chef (s) d’ateliers concernés ;

Tous les chefs d’ateliers concernés par la section affectée sont informés par le biais du téléphone.
Une fois informés, ils mobilisent les ressources en hommes et en matériels nécessaires pour la
réalisation du probléme. Le chef du BTE et son équipe (ordonnancement et préparation ) sont
aussi informeés. C’est & eux de planifier les taches et de préparer- toutes les opérations pour facilité
et réduire la durée des interventions. |

Rédiger les DT : |

Une DT est rapidement rédigée dans les plus brefs délais pour permettre la sortie des piéces de
rechanges. Suivant la cause de I'intempestif, la DT est imputée soit a la production ou soit a la
maintenance.

Envoyer les DT a Pordonnancement :

La DT est rapidement envoyée a I’ordonnancement pour ouverture afin de pouvoir sortir les
piéces de rechange au niveau du magasin.

Traitement des volets blancs suivant e circuit normal :

Les volets blancs suit le circuit normal en ayant toutes les signatures requises.

Faire appel a la sous-traitance :

Pour les travaux quotidiens Ja sous-traitance consiste le plus souvent au renfort de en personnel
(journaliers). Une rubrique spéciale sera consacrée a la sous-traitance.

Dispatching des volets roses des DT :

L ordonnancement selon le type et la nature du travail, oriente la DT soit a la préparation soit
vers les ateliers pilotes pour une réalisation directe.

Envoyer les volets roses vers les ateliers pilotes :

S'il s’agit d’une panne qui ne nécessite pas une préparation, les volets sont dircctement envoyés
aux ateliers pilotes. La transmission se fait par I'agent ordonnancement vers le chef d’atelicr
concerné.

Envoyer les volets roses & la préparation :

Pour les autres pannes, les volets passent d’abord chez les préparateurs pour une préparation des

opérations et le devis des interventions.
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Probléme résolu :

Les problémes de la maintenance curative sont traités par les équipes des ateliers centraux et des
ateliers d’intervention. La résolution de ces problémes doit obéir a des contraintes de temps
(délat), de cout, de performance (qualité de la prestation ), et aussi doit respecter des régles de
sécurité et Uenvironnement. Et sur ce les équipes de maintenance doivent étre disponibles a tout
moment pour la résolution des problemes. De méme que les compétences requises doivent étre
sur place et mis a jour par rapport a I’évolution de la technologie par une formation continue.
Consulter 1a documentation des équipements :

Les historiques, les fiches de réparation, les fiches dépose/pose et les dossiers techniques tous se
rapportant a un équipement contiennent des données qui peuvent faciliter la préparation ou
Uintervention sur I’équipement. Seulement il faut veiller & la mise a jour des dossiers techniques.
Essal, test, contrdle : ‘
Aprés chaque travail sur un équipement, un essai, test ou contrdle doit étre effectué pour se
rassurer de "établissement de I"équipement dans un état et dans des conditions données de shretd
de fonctionnement pour accomplir sa ou ses fonctions reguises.

Faire un autre diagnostic :

Un équipement révisé, réparé doit fonctionner normalement. Au cas contraire ’on peut penser a
une erreur de diagnostic. D’oti la nécessité d’en refaire un autre dans le cas similaire.

Réeeption du travail :

La réception du travail constitue une interface entre la production et la maintenance en ce qui
concerne 'entretien curatif des équipements de production. A I’intérieur du processus il peut
arriver qu'un service de la maintenance soit le client d’un autre et réceptionne un travail
demandé.

Retourner les DT a IPordonnancement :

Aprés la réception du travail le volet rose de la DT doit étre retourné dans les plus brefs délais a
|"ordonnancement pour sa cloture.

Cloturer les DT réalisées :

La cléture d’une DT se fait au moyen du logiciel SIRLOG. Cette clture permet de ne plus sortir
des piéces de rechange sous le numéro de la DT cloturée. De méme la cloture permet d’évaluer

les ateliers et le calcul des codts de maintenance.
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\’.1.3.3 Processus de maintenance corrective gérant Pintempestif : (2/2)
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v
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maltériels nécessaires

v
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Figure 2.9.2 : Processus de maintenance
corrective gérant PPintempestif

Praojet de Fin d"Etudes

40

Ilbrahima SECK



Maitrise des processus maintenance et plan d’actions ESP/ICS 2002/2003

V.1.3,4 Description des activités du processus

Détecter la panne intempestive ; ( Arrét de I'usine )
Quand la panne intempestive survient I’usine est arrétée aprés consensus entre la production et fa
matnienance.

Contacter toute Ia hiérarchie concernée :

Dés I"apparition de la panne, toute la hiérarchic tant au niveau de la production qu’au niveau de la
maintenance est alertée par téléphone. Une fois sur les licux les discussions sur les causes
probables sont entamées et la décision d’arréter est prise en commun accord entre les deux
parties.. Le directeur du Site est contacté et est mis au parfum de la situation.

Mobiliser toues les ressources en hommes et en matéricls nécessaires :

Parallélement tous les ateliers et le BTE sont mobilisés sur les licux et au fur et & mesure que le
matériel nécessaire est amené surplace.

Déterminer les causes de la panne :

Les échanges entre ingénieurs, chefs de département et techniciens pour déterminer les causes
probables de la panne sont entamées. Avant de faire une intervention, des diagnostics & travers
des mesures et controles sont effectués par [inspection

Rédiger les demandes de travail :

Les demandes de travail sont rapidement rédigées pour permettre de sortir les pi¢ces de rechange
au niveau du magasin. Elles n’auront pas le temps de suivre le circuit normal. En etfet la situation
de le permettant pas, ces DT vont étre envoycr aux atcliers pilotes sans le visa du chef dc
départiement. Suivant la cause de I'intempestif, la DT est imputée soit a la production ou soit 2 la
mainienance.

Envover les DT a Pordonnancement :

La DT est rapidement envoyée a l'ordonnancement pour ouverture afin de pouvoir sortir les
pieces de rechange.

Traitement des volets blancs suivant le circuit normal :

Les volets blancs suivent le circuit normal en ayant toutes les signatures requises.

Faire appel 2 la sous-traitance :

Pour les travaux gquotidiens la sous-traitance consiste le plus souvent au renfort de en personnel

{(journaliers). Une rubrique spéciale sera consacrée a la sous-traitance.
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Dispatching des volets roses des DT :

L*ordonnancement selon le type et la nature du travail, oriente la DT soit 4 la préparation soit
vers les ateliers pilotes pour une réalisation directe.

Envoyer les volets roses vers les ateliers pilotes :

Sil s"agit d'une panne qui ne nécessite pas une préparation, les volets sont directement envoyés
aux ateliers pilotes. La transmission se fait par lagent ordonnancement vers le chet d’atelier
concerné.

Envoyer les volets roses d la préparation :

Pour les autres pannes, les volets passent d’abord chez les préparateurs pour unc préparation des
opérations et le devis des interventions.

Probléme résolu :

Les problémes de la maintenance curative sont traités par les équipes des ateliers centraux et des
ateliers d’intervention. La résolution de ces problémes doit obéir & des contraintes de temps
(délai), de coilt, de performance (qualité de la prestation ), ct aussi doit respecter des régles de
sécurité et 'environnement. Et sur ce les équipes de maintenance doivent étre disponibles d tout
moment pour la résolution des problemes. De méme que les compétences requises doivent étre
sur place et mis a jour par rapport a I’évolution de la technologie par une formation continue. Du
matériel de rechange est sorti au magasin sous le numéro de la DT pour la réparation de
[*équipement.

Consulter |1 documentation des équipements :

Les historiques, les {iches de réparation, les fiches dépose/pose et les dossiers techniques tous se
rapportant a un équipement contiennent des données qui peuvent faciliter la préparation ou
I"intervention de I’équipement. Seulement il faut veiller a la mise a jour des dossiers techniques.
Essai, test, contrdle ¢

Aprés chaque travail sur un équipement, un essai, test ou contrdle doit étre effectuer pour se
rassurer de |'établissement de |’équipement dans un état et dans des conditions données de sireté
de fonctionnement pour accomplir sa ou ses fonctions requises.

Faire un autre diagnostic :

Un équipement révisé, réparé doit fonctionner normalement. Au cas contraire |’on peut penser a
une erreur de diagnostic. D’ou la néeessité d’en refaire un autre dans lc cas similaire.

Réception du travail :

La réception du travail constitue une interface entre la production et la maintenance en ce qui
concerne entretien curatif des équipements de production. A Pintérieur du processus il peut
arriver qu'un service de la maintenance soit le client d’un autre ¢t réceptionne un travail

demandé.
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Retourner les DT a Pordonnancement :
Aprés la réception du travail le volet rose de la DT doit étre retourné dans les plus brefs délais a

I’ordonnancement pour sa ¢lgture.
P

Clotarer les DT réalisées :
La cléture d une DT se fait au moyen du logiciel SIRLOG. Cette cléture permet de ne plus sortir

des pieces de rechange sous le numéro de la DT cléturée. De méme la cléture permet d’évaluer

les ateliers et le calcul des colits de maintenance.
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V.2 Processus de maintenance préventive :( systématique & conditionnelle )

Cette maintenance est effectuée selon des critéres prédéterminés afin de réduire :

¢ Laprobabilité des pannes des équipements du Site acides ;

o [Ladégradation des services rendus.
On distingue traditionnellement trois types de maintenance préventive : il s’agit de la
maintenance préventive systématique, de la maintenance préventive conditionnelle et de la
matintenance préventive prévisionnelle ou “’prédictive’. Cependant nous nous intéresserons aux

deux premiéres parce qu’étant celles pratiquées au niveau du Site Acide.

Processus de maintenance
préventive

v v

systématique conditionnelle

P P P ——— o

Remplacements I Unité d’usage l‘ | Mesures H I controles |
svstématiques ,

graissage

Figure 2.10 : division de la maintepance préventive

V.2.1 Dichotomie du processus :

e Données d’entrées : ( exigences, besoins...)
Expression du besoin ( listes de TQ, Demandes de travail.)
Disponibilité des équipes d’interventions. )

Disponibiiité des pieces de rechange.

Réglements sécuritaires et environmentaux.

e Eléments de sorties :

Taux de disponibilité élevé des équipemenis.

Respect des plannings.

Qualité des interventions, des remplacement.

Fiabilité des mesures et contrdles.

Rapidité des interventions.
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¢ Début ( fait déclencheur)
Echéancier ;
Seuils prédétermingés.
s Acteurs:
Bureau Technique et d’Entretien BTE ( ordonnancement, inspection, préparation )
Entretien général
Ateliers dinterventions
Ateliers électricité / régulation
Service Gestion des Stocks et Approvisionnement
+ Ressources:
- Ressources humaines :
agents Ordonnancements, inspecteurs, visiteurs, Préparateurs, agents administratifs,
caouchouteurs, plastiqueurs, sableur-métaliseur, tuyauteurs; mécaniciens ( monteur,
transporteur, ajusteur.. .),lclmudrormiers, soudcurs, €lectricien autb, électricien,
frigoriste, élcctronicien, régleurs, gestionnaire des stock, magasiniers inventoristes,
conducteurs d’engins de manutention, magons menuisiers,
- Ressources financicres :
Le budget annuel est composé du budget de fonctionnement et du budget
d’investissement. Il est calculé sur Ia base de prévision sur les besoins de chaque
scrvice.
- Ressources matérielles :
- Ressources informationnelles :
o Indicateurs:
- Coft : colt de la maintenance préventive / coiit de la maintenance.
- Délais : temps de maintenance préventive / temps de maintenance.
- Qualité du service : moyenne des temps entre deux défaillances d’un systéme

réparable, somme des temps de bonne fonctionnement / temps du préventit.
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V.2.2 Processus de maintenance préventive systématique :

V.2.2.1 maintenance préventive systématique :

Effectuée selon un échéancier prédéterminé exprimé en temps calendaire ( semaine, mois...) ou
en unité d’usage.
Rappelons que pour maitriser le comportement d’un €quipement ; il est indispensable d’en
qualifier I'usage : équipement en 3*8 heures n’a pas le méme comportement que ce méme
équipement utilisé ailleurs en appui et soilicité que quelque fois par an.
L’unité d’usage devient alors un parameétre de base permettant de quantifier I'utilisation d’un
équipement.
Au niveau du site ce paramétre est utilisé surtout sur les véhicules de transport du personncl et les
engins de la production. Par exemple au niveau du garage on a défini des gammes selon le type
d’engin ou de véhicule : r

- gamme C = 250 heures de travail ;

- gamme D = 500 heures de travail ;

- gamme F = 750 heures de travail ;

- gamme E = 1000 heures de travail.
Concernant les installations ¢’est I’échéance qui est utilisé comme parametre de base a travers des
remplacenients systématiques. Seulement pour les équipements dont la mainlenance se fait ¢n
éat darrét. les jours a retenir sont discutés entre responsable de la production ¢t maintenance.
Hormis les problémes de communication entre les exploitants ¢t les mainteneurs générant des
dysfonctionnements dans la planification, cette maintenance est largement dominante au niveau
du site. Les fréquences sont en majorité déterminées conformément aux spécification des
constructeurs ; ce qui n’est pas optimum du point de vue économique. Par ailleurs nous
constatons aprés préventif (certaines révisions ¢t certains remplacements ) que I’équipement
n'est plus dans les conditions optimales de fonctionnement. Et méme parfois d’autres problémes

surviennent apres le preventif, les redémarrages sont parfois périlleux.
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V.2.2.2 Processus de maintenance préventive systématique :

Déterminer les durdes
de vie ( échéances )

v

Etablir le planning de
I’entretien systématique

v

Suivre le planning

v

Rédiger une DT au terme de
chaque échéance

v

Envoyer les DT aux
ateliers d’interventicn

Réaliser I'entretien
systématique

Refaire le remplacement, le
préventif

Figure 2.12 : Processus de mainteniance préventive systématique

Effectuer les mesures et
contriles

positif.

Réception du travail

v

Retourner les DT &
I’ordonnancement

v

Cloturer les DT,
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Déterminer la durée de vie :

Les durées de vie sont en majorité délerminées conformément aux spécifications des
constructeurs, Ce qui n’est pas optimum du point de vue ¢conomique.

Etablir le planning d‘"e ["entretien systématique :

Le planning est calé d’une part par rapport aux durées de vie de certaines composantes des
équipements par exemple les roulements, 'huile, Ies tresses de pompes etc. Et d’autre part par
rapport au planning des arréts programmeés de la production dans le but de minimiser les heures
d amret,

Suivre le planning :

Le BTE en général avec ses sections de 1’ordonnancement et de I’inspection suivent
particulierement les planning de 'entretien préventif, chacun en se qui le concerne.

Rédiger les DT au terme de chaque échéance :

A chaque échéance des DT sont rédigées par le BTE pour la réalisation de ’entretien préventif.
Notons tout simplement que les DT sont visées par le CDM avant d’étre envoyées au niveau des
atetiers d’intervention.

Envoyver les DT aux ateliers d’intervention :

Les DT son: envoyées par |'ordonnancement aux ateliers d’mtervention pour exécution de
["entretien préventif,

Entretien du préventif réalisé :

Les équipes d’intervention une fois en possession des DT, se mobilisent pour exécuter I’entretien.
Du matériel de rechange est sorti au magasin sous le numéro de la DT pour la réalisation de
I"entretien.

Effectuer les mesures, controles :

Aprés 'intervention ( remplacements systématiques )}, I’inspection mesure ou contrdle pour
s‘assurer d’une bonne remise en état de I’équipement. Si les mesures sévéres négaltives, alors il
faut refaire un autre remplacement.

Refaire le remplacement, le préventif :

St aprés contrdle, on constate une non conformité alors il faut refaire le remplacement jusqu’a ce
que les mesures ou les contréles confirment la bonne rc-.:mise ¢n élat.

Réception du travail :

La réception dans ce cas n’est pas formelle. Elle se fait quelques rares fois lors de la remise du PT

au chef de poste.
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Retourner les DT & 'ordonnancement :

Aprésla réception du travail le volet rose de la DT doit étre retourné dans les plus brefs délais a
I’ordonnancement pour sa ¢loture.

Cloturer les DT réalisées :

La cléture d'une DT se fait au moyen du logiciel SIRLOG. Cette clture permet de ne plus sortir

des pieces de rechange sous le numéro de la DT cldturée. De méme la cldture permet d’évaluer

les ateliers et le calcul des colits de maintenance.

Comme nous venons de le dire plus haut [a maintenance préventive est essentiellement basé sur
des plannings de visites périodiques et des remplacements. Au niveau du Site Acide les plannings

de Ientretien systématique sont traduit par le schéma suivant.

Plannings des visites

périodiques et des
remplacements

v

v

v

Visites
- hebdomadaires

Visites
mensuclles

Visites
wimestrielles

Visites
semestriclles

Visites
annuelie

Vinfication de

. routine visuelle
. Vérification des

baveltes
Vérinicarion des
rouleaux

- Cenurage bandes

Entrenien des
pompes stockage ¢t
pompes filre &
boues

Entretien des
groupes de
commande.
Vérification des
fixations moteur
chassis
Vérification état des
transmission
Contrdle lighage
Contrdle ¢t
tambours roulcanx
Revétemeni
intéricur Bac

Figure 2.13 : planning des visites

Toutces les
opérations de visite
mensuclle

Visite ¢t entreticn
des paliers
tambours

Entretien du
contrepoids ou
systéme de tension
bande

Toutes les
opdrations de visite
mensuelle
Echanges standards
Entretien du
contrepoids ou
systéme de tensien
bande

Sablage, peinture
structure métalligue
Remplacements
bande tambours ct
rouleausx

Travaux génic civil
AA

Réfection des
massifs

Note : la liste n’est pas exhaustive, nous n’avons pas eu le temps de prendre tous les équipements
qui font I’objet d’un entretien préventif systématique.
La plus part des travaux du préventif et des vites périodiques sont calés au maximun avec les

arréts programmeés ( arrét = travaux, arrét fong, arrét lavage...).
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+ Entretien annuel (arrét usine)
+ Entretien trimestriel {ex. CP)
« Entretien mensuel (ex. Toiles)

+ Entretien hebdomadaire (ex. Filtre)

V.2.3. Processus de maintenance préventive conditionnelle :

V.2.3.Imaintenance préventive svstématique :

Cette maintenance est subordonnée a I’atteinte ou au franchissement d’un seuil admissible qui
caractérise 1’état de dégradation d’un équipement. Ce seuil est qualifié via une information issue
de mesures effectuées sur [’équipement [ui méme ou sur le produit résultant.
Les mesures effectuées peuvent étre physiques chimiques,...réalisées en continu ou discontinu.
Les résultats peuvent étre en lecture directe ou disponibles aprés déchargement dans ’ordinateur.
Au niveau du Site Acides nous avons :

¢ mesure de vibrations sur les parties tournantes { DIVA ),

¢ mesure d’épaisseur,

¢ mesure de température,

s mesure de vitesse,

e mesure de dureté

¢ contréle de ressuage,

¢ contrdle d’alignement.
Dans son application, ¢’est au niveau de la mesure que nous avons observé le ptus de dérives : les
mesures sont bien dés fois effectuées sans vigilance particuliére principalement en utilisant des
matériel de mesurage et d’essai non contrdlés et non étalonnés | le niveau de confiance et de

fiabilité sont alors bien appauvri.
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V.2.3.2Processus de maintenance préventive conditionnelle : (1/3)

Faire le planning
des visites

v

Faire les visites sur
site selon le planning .

v

Faire un rapport
( analyse, recommandation)

v

Diffuser les au
concernés

Eventuellement
émettre des DT

v

Envoyer les DT a
I’ordonnancement

v

Traitement des DT
( saisie ¢t ouverture )

v

DT classées sans suite Envoyer les DT vers
les ateliers pilotes

v

Entreticn préventif
réalisé

v

Réception du travail

v

Retourner les DT a
I’ordonnaneement

v

Cléturer les DT

Figure 2,14 : Processus de maintenunce préventive conditionnelle
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V.2.3.3 Descrigtio'n des activités du processus :

Faire le planning des visites :

Le planning des visites est établit par le chef du BTE en collaboration avec I’inspection sur fa
base de visites journaliéres.

Faire les visites selon le planning :

Chaque jour les visiteurs de |’inspection font des rondes au niveau du site. Les visites consistent a
toucher et a regarder les équipements en vue de déteeter des anomalies. Avant de faire les visiles
les visiteurs doivent préndre un permis de travail chez le chef de poste gérant la section
concemnée. 1! y’a un visiteur pour chaque site parmi les deux.

Faire un rapport:

Aprés avoir fait les visites, ils retournent a I"inspection. Un rapport de visite est alors établi et
faisant office de I’état de lieux de tous les équipements visites.”

Diffusion du rapport:

Le rapport est ensuite diffiisé au niveau des services concernés de la maintenance et de la
production. Le rapport est éventuellement accompagné par des Demandes de Travail, afin de
pouvelr intervenir sur les équipements indexés.

Eunvover les DT a Pordonnancement :

lLe chef du BTE aprés avoir visé les DT les transmet 4 I’ordonnancement po.ur saisie et ouverture

sur fe logiciel de gestion de la maintenance SIRLOG.

Traitement et dispatching des DT :

I.’agent ordonnancement saisi et ouvre la DT sur SIRLOG, aprés orientation des DT en mettant le
code de l’atelier'pilote sous la rubrique prévue a cet effet pour chaque DT.

Visa des DT :

Les DT passe par le chetf de département avant de paruir vers les ateliers. Le CDM appose sa
signature et retourne les DT a I"ordonnancement,

Envover les DT vers les ateliers pilotes :

L agent ordonnancement transmet les DT aux équipes d’intervention chargées de la section ot se
trouve I'équipement index¢ lors des visites.

Entretien du préventif réalisé :

Les équipes d’intervention une fois en possession des DT, se mobilisent pour exécuter I'entretien,
Du matériel de rechange est sorti au magasin sous le numéro de la DT pour la réalisation de

I’entretien.
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Réception du travail :

La réception dans ce cas n’est pas formelle, Elle se {ait quelques rares fois lors de la remise du PT
au chef de poste.

Retourner les DT & Pordonnancement :

Apres la réception du travail le volet rose de la DT doit étre retourné dans les plus brefs délais a
I’ordonnancement pour sa cléture.

Cloturer les DT réalisées :
La cléture d’une DT se fait au moyen du logiciel SIRLOG. Cette cldture permet de ne plus sortir

des piéces de rechange sous le numéro de la DT cloturée. De méme la clbture permet d’évaluer

les ateliers et le calcul des coiits de maintenance.
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V.2.3.4 Processus de maintenance préventive conditionnelle: (2/3)

Faire le planning
des mesures

v

Prise de mesures sur
site selon le planning .

v

Fatre un rapport
( analyse, recommandation)

v

Diffuser les au
concernés

Eventuellement
émettre des DT

v

Envoyerles DT a
I’ordonnancement

v

Traitement des DT
( saisie et ouveriure }

v

DT classées sans suite Envoyer les DT vers
les ateliers pilotes

v

Entretien préventif
réalisé

v

Réception du travail

v

Retourner les DT a
I’ordonnancement

v

Cléturer les DT

Figure 2.15; Processus de maintenance préventive conditionnelle
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V.2.3.5. Description des activités du processus :

Faire le planning des mesures :

Le planning des mesures est établi par le chef du BTE avec la collaboration des inspecteurs. Le
planning de mesures journaliéres concerne uniqueiment les mesures vibratoires (mesures DIVA).
Prise de mesures selon le planning :

Les mesures de vibration DIVA sont effectuées journellement sur toutes les machines tournantes.
Les autres mesures sont effectuées sur demande.

Analyse des mesures :

Les mesures une tois déchargées dans I’ordinateur sont exploitées et analysées. Les
commentaires et recommandations sur la base de ces analyses sont proférés sur les éduipemems
indexés par les mesures.

FFaire un rapport:

Aprés les mesures, le visiteur retourne a ’inspection pour décharger les mesures dans ’ordinateur
( les mesure DIV A ne sont a lecture directe ). Aprés ’exploitation des mesures I'inspecteur
établi un rapport sur la base de ces mesures. Les analyses, recommandations et mesures font
I"objet du rapport.

Diffusion du rapport:

Le rapport est ensuite diffusé au niveau des services concernés de la maintenance et de la
production. Le rapport est éventuellement accompagné par des Demandes de Travail, afin de
pouvoir intervenir sur les équipements indexés.

Envoyer les DT a Pordonnancement :

Le chef du BTE aprés avoir visé les DT les transmet & |’ordonnancement pour saisie et ouverture
sur le logiciel de gestion de la maintenance SIRLOG.

Traitement et dispatching des DT :

L agent ordonnancement sais! et ouvre la DT sur SIRLOG, aprés orientation des DT en mettant le
code de | atelier pilote sous la rubrique prévue & cet effet pour chaque DT.

Visa des DT :

Les DT passent par le chef de département avant de partir vers les ateliers, Le CDM appose sa
signature et retourne les DT & I’ordonnancement.

Eunvover les DT vers les ateliers pilotes :

L’agent ordonnancement transmet les DT aux équipes d’intervention chargées de la section ou se

trouve I"équipement indexé lors des visites.
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Entretien du préventif rcalisé :
Les équipes d’intervention une fois en possession des DT, se mobilisent pour exécuter Ientretien.

Du matériel de rechange est sorti au magasin sous le numéro de la DT pour la réalisation de

I"entretien.

Réception du travail :

La réception dans ce cas n’est pas formelle. Elle se fait quelques rares fois lors de la remise du PT

au chef de poste.

Retourner les DT a I'ordonnancement :

Aprés la réception du travail [e volet rose de la DT doit étre retourné dans les plus brefs délais a
I’ordonnancement pour sa cljture.

Cloturer les DT réalisées :

La cloture d'une DT se fait au noyen du logiciel SIRLOG. Cette cloture permet de ne plus sortir

des pieces de rechange sous le numéro de la DT cloturée. De méme la ¢ldture permet d’évalucr

les ateliers et le calcul des colits de maintenance.
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1.2.3. Atelier électrique :

Les points forts :

Effort de planification et de suivi des travaux quotidiens ;

Coordination interne mise en ceuvre quotidienne ;

Suivi d’indicateurs de performance : quantité d’intervention et colts des interventions
Effort sécurite pour le port des EPI ;

Suivi et respect des procédures de consignation ;

Bonne condition de travail et propreté des locaux pendant travaux ;

les points faibles :

e e

Manque de formalisation de l'organisation interne ;

Fort taux d'opérations en urgence "pompler" avec pression en terme de délais
{précipitation) ;

Plan d’action annuel d’entretien partiellement réalisé ( environ 50%}) ;

Manque de définition claire des postes et des missions ;

Mangque de coordination au sein du BTE entre travaux mécaniques et électriques

[ Rattachement différent lors de I'arrét annuel pour le service électricité (non géré par le

BTE)]

Absence de deéfinitions de missions et d’objectifs définis pour Datelier et de fagon
individuelle ; ‘

Données issues de la documentation non a jour ( d'ot un travail de préparation
inefficace ;

Mangque de discipline pour mise a jour des plans ;

Probléme majeur de tragabilité de I’historique des interventions ;

Manque d'information et de concertation dans l'organisation de I’arrét annuel) ;

Manque de préparateurs (cumul les fonctions de préparation des travaux courants et
préparation de ’arrét annuel} ;

Gestion et suivi en retard des habilitations ;

Formation sécurité partielle, en partie sur le tas (méme pour la consignation, agents non
encore habilités) ;

Non-respect des consignes par les autres intervenants (ex : salle électrique traversée par

des équipes non €lectriciens) ;
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V.2.3.6. Processus de maintenance préventive conditionnelle: (3/3)

Détecter début
anomalie

v

Faire appel a un visiteur
{ Inspection )

v

Aller sur les lieux avec le
matériel nécessaire

| v
Fffectuer les mesures au contrale

v

analyser et faire
recommandations

Rédiger une DT Rédiver une DT
# . Envoyer la DT &
Donner les DT a I'équipe I’'ordonnancement , puis

d*intervention traitement

o Faire quelques Viser les DT

réglages #
En voyer les DT aux aleliers
d’intervention

; =

Réaliser 'entretien

- Positif Négatif

Mesures, contrdle

Faire un autre diagnostic a _ Réception du travail

v

Relour des DT a
I'ordonnancement

v

: . . - Cldaturer les DT
Figure 2.16 : Processus de maintenance préventive conditionnelle
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Vv.2.3.7. Description des activités du processus :

Détecter début andmalie :
Lors des visites et des rondes effectuées par les ateliers d’intérvention, les visiteurs et les
exploitants détectent les débuts d’anomalies, et déclenchent automatiquement un processus de
maintenance préventive conditionnelle.
Faire appel 4 un visiteur :
Les visiteurs sont contactés par voie de téléphone. Dés fois le demandeur vient personnellement
jusqu’a ’inspection pour appeler un visiteur.
Aller sur les lieux avec le matériel nécessaire :
Le visiteur va sur les lieux pour effectuer un contrdle et/ou pour prendre des mesures, .
Effectuer les ﬁiesqres, contréle :
Une fois sur les lieux le visiteur fait ses contréles et/ou ses mesures pour.lesquels il a été appelé.
Les mesures faites sur demandes sont souvent :

- les mesures de température ;

- les mesures d” épaisseur ;

- les mesures de vitesse :

- les mesures de dureté ;

- et par fois les mesures de vibration.
Le contrdle de ressuage est aussi effectué sur demande. Des pliotos sont trés souvent prises pour
servir de support et pour la visualisation des anomalies.
Interpréter et faire des recommandations :
Aprés les conirdles ou fes mesures, les résultats sont analysés et font suite a des recommandations
concernant ies équipements indexés par ces mesures et controles.
Changer / déposer :
Les actions proposées par les recomimandations varies d’un simple réglage ( resserrage des
boulons, corriger alignement...), au graissage, au remplacements jusqu’au a la dépose
d’équipements,
Faire quelques réglages :
Les réglages consistent souvent a resserrer des boulons, & corriger des alignements, a régler des
jeux,... I"agent intervenant deit prendre un permis de travail ( PT ) chez le chef de poste de 1a
section ou se trouve ['équipement,
Rédiger une DT ¢
Pour pouvoir faire un quelconque travail un faut une DT. Alors le demandeur émet une demande

qu’il rédige et fait signer par sa hiérarchie supéricure.

-
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Envoyer la DT 4 I’ordonnancement ;

Les DT sont t envoyées a I’ordonnancement pour ouverture afin de pouvoir sortir les piéces de
rechange.

Visades DT :

Les DT passent par le chel de département avant de partir vers les ateliers. Le CDM appose sa
signature et retourne les DT a ["ordonnancement.

Envoyer les DT aux ateliers d’interveution :

Les DT sont envoyées par "agent ordonnancement au niveau des ateliers d’intervention
concerndés par la section ou se trouve ["équipement indexé par les mesures ou controles.
Réaliser 'entretien préventif :

Les équipes d’intervention une fois en possession des DT, se mobilisent pour exécuter I’entretien.
Du matériel de rechange est sorti au magasin sous le numéro de la DT pour la réalisation de
I"entretien.

Mesurer, controle ;

Apres Vintervention, I'inspection remesure ou contréle a nouveau pour s’assurer d’une bonne
reniise en ¢tat de I'équipement. Si les mesures s’averent négatives, alors il faut faire un autre
diagnostiquz.

Faire un autre diagnostic :

Un autre diagnostic est fait, car d’autres éléments peuvent étre endommagés lors de Ientretien

préventif. En effet il est fréquent, nous dit-on que des interventions dans le cadre de la prévention

* entrainent d’autres problémes. Ou tout simplement un faut diagnostic peut étre a I’origine.

Réception du travail :

La réception dans ce cas n’est pas formelle. Elle se fait quelques rares fois lors de la remise du PT
au chef de poste.

Retourner les DT 3 Pordonnancement :

Aprés la réception du travail le volet rose de la DT dolt étre retourné dans les plus brefs délais a
I’ordonnancement pour sa cloture.

Cloturer les DT réalisées :

Lacléture d'une DT se fait au moyen du logicicl SIRLOG. Cette cldture permet de ne pius sortir
des piéces de rechange sous le numéro de la DT cléturée. De méme Ja cldture permet d’évaluer

les ateliers ¢t le caleul des colits de maintenance.
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Y.3.La souls-traitance :

Tant pour des motifs économiques que pour une maitrise technique des ses actions, une
n maintenance moderne ne peut pas se retrancher sur une équipe interne et se doit de travailler avec
des entreprises extérieures. Ainsi le département maintenance a des relations avee d’autres
entreprises mtéricures et/ou extéricures A travers la sous-traitance. Cette derniére est motivée par
le besoin de réaliser un programume d'entretien dans un délai donné et par rapport 4 une situation
B donnée.
Pour s'inscrire dans une démarche qualité, les relations avec les entreprises extérieures
b requierent une double exigence :
- disposer d’un systeme d’évaluation des entreprises avec lesquelles on travail ;
- assujettir toﬁte prestation & un contrat.
Au niveau du site Acides, les agréments sont du ressort de la direction générale. En effet c’est a
. ce niveaw que se fassent les honiologations et les payements des entreprises prestataires. Le Site
se charge uniquement de planifier le déroulement des prestations, La section ordennancement
détermine V'opportunité ou non de faire appel a la sous-traitance, en se¢ basant sur des calculs de
charges de travail des ateliers, des délais, des colits ¢t en se basant aussi sur le type
d "équipement. En vue de faire un choix optimum. On dit souvent dans notre jargon que « quand
faire faire est plus avantageux que faire soit méme, alors 1) faut faire faire. »
B L*approbation du principe de la sous-traitance est tributaire de 'une au moins des trois conditions
suivantes :
K o Les compétences techniques et les moyens internes du Site ne peuvent pas satisfaire aux
normies de qualité requise.
o Lacharge de travail des services ne leur permet pas de faire ces travaux en temps utile.
e Il est plus rentable de sous-traiter que de faire soieit mémes. -
La sous-traitance concerne généralement les situations suivantes :
o les arréts annuels ( charge, délai ),
- e les petits arréts ( charge, délai ),
o les gros chantiers ( charge, délai, cofit ),
Ja sous-traitance se présente sous cing aspects au niveau du site :
’ « lalocation simple de main- d’ceuvre : ce type de besoin est généralement exprimé quand
il s’agit d"un renforcement ponctuel des équipes disponibles pour réaliser des travaux
L dans un délai maitrisé ou en cas d’urgence.
e larégie controlée: la seule différence par rapport a la premiére forme réside dans la

supervision et I'encadrement qui sont assurer par le sous-traitant. Cette [orme est
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généralement sollicitée quand il s’agit de travaux localisés, dont la supervision peut étre
assurée par un encadrement extérieur.

o Le forfaitaire : la sous-traitance en forfait est utilisée quand il s’agit des travaux
parfaitement définis et réalisables moyennant un montant forfaitaire ferme et non
révisable et pour lesquels il est possible de fixer un délai de réalisation. Elle est gérée en
amont par la direction générale au niveau du site de Mbao.

o Le” cost and free”: il s’agit d’une combinaison de la régie contrélée et du forfait. Cette
forme est généralement sollicitée quand il s’agit de grands wavaux de révision générale
des machines sur Site, Elle est gérée en amont par la direction générale au niveau du site

de Mbao.

* Répuration et confection hors Site : ce sont des travaux de remise en état d’équipements
industriels, de confection ou d’usinage de sous-ensembles.
Les schémas suivants montrent d’une maniére cartographier la structuration de la sous-traitance

au niveau du Site Acides respectivement selon la forme et la situation.

Sous traltance

Sy % 3 Y

Lc!canon Régie contrélée aitair Reparation et .
simple e ——o— R omersrm— confection hors Site
f

i . Figure 2,17 ; forme de la sous-traitance

v v

Entretien Gros Arrét Travaux sur
courant chantier pxog,ramma, cmnuel équipement
ﬂumaTFﬁm p . coliteux
Personnel 11 Personnel Personnel Personnei
| De]f“ - De{ax Delf“ Personnel
| aj
. Cou'E - Cout, ‘ (Eout . Délai
Matériels de Matériels de Expertise Coft
manutention manutention ﬁssqrfullce . Matériels de
atériels de manutention
e e manutention

Figure 2.18 : situations de la sous-traitance
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V.4 Processus de la gestion des stocks :

V.4.1 La gestion de stocks :

La gestion de stocks est une fonction trés importante dans le processus de maintenance en ce sens
qu'elle p‘cnnet de sécuriser les équipements en assurant la disponibilité des piéces de rechange.
Ces derniéres sont des articles destinés & remplacer une piéce défectueuse ou dégradée dans un
équipement ou une installation.
La maintenance au niveau du Site Acides gére les principales catégories d’article qui sont :
¢ Articles consommables :
- piéces d’usures ;
- piéces de rechange dans les opérations de maintenance systématique ;
- petites fournitures techniques : visseries, raccords, composantes mécaniques,
électriques ;
- consommables : huiles, solvant, carburant, siphon ;
- consommables périssables.
+ Ensembles, articles non neuf:
- réparables : pi¢ces ou ensembles déposés, revenus dégradés a ’atelier et remis en
état. ( banals réparables, spécifique réparables, piéces de sécurité réparables)
- Machines ou matériels inutilisés et mis en dépdt au magasin ( immobilisations

roulants, immobilisations non affectées ).

Actuellement le Site Acides compte un stock de 25000 articles qui sont tous désignés avec un
code article. Ce dernier représente 'article sans ambiguité et est le méme pour les trois sites.

Le magasin des pieces de rechange qui regroupe en grande partie les piéces utilisées pour la
maintenance des équipements et installations de production respecte plus ou moins les exigences
en terme de stockage notamment.

- les entrées et sorties des piéces plus ou moins maitrisées ; ‘

- ['ordre de rangement des piéces pour la plupart rationalisé : unc placc pour
chaque chose et chaque chose a sa place, les emplacements sont repérds et les
articles stockés sont identifiés ;

- les articles périssables sont particuliérement suivis @ dates de péremption
surveillées,

- Penvironnement de stockage cst approprié aux composantes stockées : locaux

climatisés pour les pi¢ces de régulation,
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- les principes d’organisation du magasin est plus ou moins rationnels : articles a
, . . . . "'; - ' . ‘ N
fréquence de sortie élevée sont prés du guichet, pieces lourdes et volumineuses & -
accés facile, et moyens de manutention appropriés,

- les inventaires sont effectués péricdiquement : inventaire tournant.

V.4.2 Dichotomie du processus :

e  Données d’entrées : ( exigences, besoins...)

Expression du besoin ( bon de sortie magasin, demandes de réapprovisionnement.)
Exigences en terme de stockage ;

Réglements s€curitaires et environmentaux.

¢ Eléments de sorties :

Disponibilité des pi¢ces de rechange = (taux de disponibilité élevé des équipenients )
Rapidité et qualité des prestations ;

Cptimisation de la valeur des stocks ;

Suivie de état des stocks.
¢ Début ( fait déclencheur )
Maintenance curative, maintenance préventive |
i Arréts annuels et programmés ;
e  Acteurs:
Service Gestion des Stocks et Approvisionnement ;
Bureau Technique et d’Entretien BTE  ( ordonnancement, inspection, préparation ) ;
Entretien général ;
Ateliers d'mterventions ;;
Ateliers électricité / régulation ;

.. Ateliers centraux ;
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s Ressources:

- Ressources humaines :

Responsable du magasin, gestionnaire des stock, magasiniers, inventoristes, agents
Y Ordonnancements, inspecteurs, visiteurs, Préparateurs, agents administratifs, ,
conducteurs d’engins de manutention, ...

- Ressources financiéres :

le budget annuel est composé du budget de fonctionnement et du budget

ik d'investissement. 1l est calculé sur la base de prévision sur les besoins de chaque

servie.

- Ressources matérielles :

- Ressources informationnelles :

¢ Indicateurs:
- (Colt : valeur du stock.
- Délais : taux de rotation.

- Qualité du service : taux de rupture.
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Processus de la gestion de stocks :

Indicateurs :
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Figure 2.19 : carte du Processus de ta gestion de stocks
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V.4.3. Processus de la gestion des stocks :

Rupture

Expression du besoin

v

Vérifier sur SIRLOG ['existence
des piéces de rechange

Existe

v

Voir avec les autres
Sites pour un transfert

Non

Piéces existantes

Lancer une demande de
réapprovisionnement

v

Rédiger une demande de
réapprovisionnement

v

Début d’un processus
d’approvisionnement

Figure 2,20 ; Processus de la gestion das stocks

!

Rédiger un bon de sortie
magasin { BSM )

Oui

Transférer le matériel

¥

Réceptionner le
matérie!

v

Ouvrir le bon de
réception magasin

v

Faire viser par la
hiérarchie supérieure

v

Aller au magasin pour
retirer le matériel

v

Quvrir le bon de sortie
niagasin

v

Sortir le matériel

v

v

Distribuer au demandeur
ou ranger le matériel

Emission et cloture du
bon de sortic magasin

v

Emission du bon de
réception magasin
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V.4.4. Description des activités du processus : )

Expression du besoin :

La maintenance préventive et curative nécessite des piéces de rechange pour les remplacements
et les réparations. Le demandeur établit un bon de sortic magasin aprés avoir éventuellement
vérifié Pexistence du matériel a travers SIRLOG.

Veérifier sur SIRLOG Pexistence des picees de rechange ;

Le logiciel SIRLOG permet de suivre I’état du stock a partir de n’importe quel ordinateur
connecté sur le réseau du Site. Le demandeur vérifie d’abord 'existence de la piéee ou du

matérie] au niveau du magasin avant d’aller sur place.

1.a piece exi_ste :

Rédiger un bon de sortie magasin ( BSM ) :

Le demandeur établit un bon de sortie magasin sur formulaires disponibles en carnet, en deux
exemplaires. 1l y mentionne, dans les zones indiquées :

son matricule ( zone émetteur ) ;

- lenumérode laDT;

- Pimputation analytique de sa section ;

- laréférence complémentaire éventuellement code équipement ;

- la désignation

- numéro de poste ;

- le code article ;

- la quantité demandée ;

- ladate,
Faire viser par la hiérarchie supérieure :
[l le vise et le soumet a ’approbation de son supérieur hiérarchique habilité. Sont habilités a
signer un bon de sortie magasin le cadre et le contremaitres principal. Pour permetire aux
magasiniers de vérificr ce pouvoir, la liste comportant les spécimens de signature des dits
responsables est donnée aux magasiniers.
Aller au magasin pour retirer le matériel :
Le demandeur va personnellement au magasin pour retirer le matéricl. Il présente te bon de sortic

magasin signé (les deux exemplaires ) au magasinier une fois arrivé au guichet.
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Ouvrir le bon de sortie magasin :

Le magasinier saisit en ouverture le bon dans SIRLOG selon les modalités suivantes :

- sélection de la grille « STOCKS » ;

- option « RECHANGES »;

- option nienu 5 « SORTIE MAGASIN » ;

- option sous menu | « DOCUMENT BSM » ;

- option « OUVERTURE ».
Le cadre BSM s’affiche a I'écran. 1l saisit les rubriques qui sont sur le bon et valide par la touche
F10.
Sortir le matériel :
Apreés la validation, le systéme génére le numéro du BSM, la désignation, le numéro
d’emplacement; la quantité théorique pour chaque article. Le numéro d’emplacement est relevé
sur I’écran et inscrit sur le bon, et puis le magasinier va directement sur I’emplacement retirer
I"article et le remet au demandeur.
Emission et cléture du bon de sortie magasin :
L*émission se fait en fin de journée en prévision d’éventuels rendus sur sortie. Les modaliiés
sont :

- sélection de la grille « STOCKS »

- option « RECHANGES » ;

- option menu 5 « SORTIE MAGASIN » ;

- optuion sous menu t « DOCUMENT BSM » ;

- option « EMISSION DIRECT » ;

- appel numéro BSM.
Le BSM s’affiche a I’écran. La zone « quantité livrée » est générée et égale par défaut a la
« quantité demandée ».

- modifier la quantité livrée si elle est différente de [a quantité demandée.

- Saisie dans la zone « reversés » la quantité réintégrée sur la sortie. Vérifier que

toute la saisie est correcte et valider par la touche F10.

Pour la cloture, le gestionnaire de stocks se miet en position comme dans le cas de I’émission,

mais choisit 'option « ¢léture » et appel le numéro du BSM. Puis valider toujours par la touche

F10.
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Rupture :

Voir avec les autres Sites pour un transfert :

1] arrive que des articles, en stock suftisant dans un magasin de Site, fassent I’objet de transfert
vers un autre magasin sur la demande de celui-ci, pour pallier 4 une rupture ou a une insulfisance
de stock.

Picces existantes : oui ou non ?

A cet effet, le gestionnaire de stock demandeur s’informe auprés de son collégue.

Qui. piéces existantes ¢

il requiére son accort oralement, avec confirmation par demande écrite,
A laréception de la demande le gestionnaire fournisseur ouvre, émet et cléture un BSM. 11 fait
livrer le matériel au chauffeur ( ou autre ) chargé du transfert, lui fait signer le bon dont il fui
remet une copie.
Ouvrir le bon de réception magasin : "
Le gestionnaire demandeur procéde a la réception, a I’ouverture d’un BRM comme suit :

- motif=0;

- origine = N° BSM magasin expéditeur ;

- approche=T

- transit =imputation magasin expcditeur ;

- fournisseur = TRANSF ;

- prix unitaire = PUMP [u sur la copie du BSM du magasin expéditeur .
Distribuer au demandeur ou ranger le matériel :
Le magasinier appelle le demandeur pour prendre le matériel ou range les articles dans leur place.
Emission du bon de réception magasin :
L*émission du bon de réception magasin est fait sclon les modalités suivantes :

- Sélectionner le menu 4 « RECEPTION MAGASIN » ;

- Appel en consultation du numéro de BRM ;

- Choisir ’option 3 « EMISSION » ;

- Saisir la quantité regue ;

- Valider avec la touchec F 10,
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Non. piéces existantes :

Lancer une demande de réapprovisionnement :

Le gestionnaire de stocks dans ce cas particulier lance une demande de réapprovisionnement en
suivant la procédure en vigueur.

V.5. Processus d’approvisionnement :

V.5.1 Lapprovisionnement @

Dans |’achat de piéces de rechange, nous avons distingué trois canaux d’approvisionnement :
¢ Les articles dont la valeur ne dépasse pas la somme de 50.000 francs CFA acquis en vue
d’une utilisation urgente : on parlera d’achat au comptant. Ils ne sont assujettis a aucun
processus d’homologation, ni de commande, et ni de réception.
¢ Les articles acquis en vue d’une uttlisation immédiate : on parlera d’achats directs. [ls
sont déclenchés par les Demandes d’ Achat Utilisateur { DAU ). Ils sont assujettis au
processus d’approvisionnement habituel du Site Acides :
- source d’approvisionnement homologuée ;
- procédure de passation de commande appliquée ;
- réception quantitative et qualitative organisée.
Ces deux tvpes d'articles ne sont pas codifiés et ne se trouvent pas dans le stock du magasin.
¢ Piéces ou articles acquis pour une utilisation différée et mise au magasin dans "attente de
leur utilisation.
Nous rencontrons deux cas de figure :
- celui des piéces banalisées : elies constituent généralement les achats stockés et
sont valorisées au prix unitaire moyen pondérg.
- celui des piéces immobilisées, considérées comme des immobilisations amorties.
Dans ces deux cas, il s’agit de réapprovisionnement du magasin dans le cadre des procédures de

gestion des stocks qui sont retenues et du processus d’approvisionnement tel que précisé ci-
dessus.

V.5.2. Dichotomie du processus :

¢ Données-d’entrécs : ( exigences, besoins...)

Expression du besoin (demandes d’achat, demande de réapprovisionnement) ;
Exigences en terme de stockage ;

Reéglements sécuritaires et environnementaux .

e Eléments de sorties :

Disponibilité des piéces de rechange = ( taux de disponibilité élevé des équipements ) ;

Rapidité et qualité des prestations ;
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Optimisation de la valeur des stocks ;

Suivi de 1’état des stocks.

* Début ( fait déclencheur )

Atteinte des points de commandes ( programme GESTPER ) ;
Maintenance corrective, maintenance préventive ;

Arréts annue!l et programmeé,

e Acteurs:

Service Gestion des Stocks et Approvisionnement ;

Service achat a Mbao ;

Bureau Technique et d’Entretien BTE ( ordonnancement, inspection, préparation }
* Ressources :

- Ressources humaines :
Responsable du magasin, gestionnaire des stocks, agents Ordonnancenents,
inspecteurs, visiteurs, Préparateurs, agents administratifs du magasin
- Ressources financiéres :
le budgef est totalement géré par le service d’approvisionnement du Site de Mbao.
C’est & ce niveau que sont réglées toutes les factures de I'approvisionnement.
Ressources matérielles :
- Ressources informationnelles :
e Indicateurs:
- Cout : valeur du stock ;
- DéIai.s - taux de rotation ;

- Qualité du service : taux de rupture.

Projet de Fin d'Etudes 72 Ibrahima SECK



M des ™ ssUuv ey plag ions T ‘ N Lo J"ICS_ o200 o - T

Processus de Papprovisionnement :

Indicateurs :
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e Coits
e  Délais
¢  Qualité du service

Elé¢ments de sorties :
e  Résultats
s Services rendus
e [Bcsomns du client
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Processus
De I’approvisionnement

Ressources : Acteurs :
¢ Humaines +« Fonctions
s Financic¢res s  Meétiers
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Figure 2.21 : carte du Processus de Papprovisienncment
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V.5.3. Processus d’approvisionncment :

Expression du besoin

# Figure 2,22 : Processus d’approvisionnement

Quvrire 'une DAM

v

Envover la DAM a Mhaao

Traitement des DAM

Désignation des acheteurs

Choix des fournissewurs

Lancement de la commande, Achat
Renvoi des bons de commandes a Darou

Arrivage des bons de commande

Commandes magasin ou Commande directe
d’investissement

Informer le demandeur

v

Attente Iarrivage des commandes

v

Arrivage des commandes

4

Réception physique des commandes

4 < M
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Stocker chaque chose Diffuser le journal des Non conformités
a sa place arrivages
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V.5.4. Description des activités du processus :

Expression du besoin :

Le besoin d’approvisionnement peut résulter de I’une des‘principales situations suivantes :
¢ Suijte d une PPMS, les utilisateurs ( BTE ) demandernt en méme temps ou ultérieurement
un preniier approvisionnement ;
¢ Selon une périodicité variant en fonction des articles et du Site, au choix du gestionnaire
de stock, le systéme génére, sur lancement du programme GESTPER un état de tous les
articles gérés sur un point de commande ( mode de gestion G ), ayant eu un mouvement
au cours de la période et dont le stock augmenté des étendus est égal ou inférieur au point
de commande ;
¢ Les ruptures de stocks constatées constituent un aulre motif de demande de
réapprovisionnement : elles sont signalées généralement par les magasiniers au
gestionnaire de stocks qui déclenche alors une demande de réapprovisionnement avec
"accord de son supérieur hiérarchique { CDOM ) sur les quantités ;
e Les utilisateurs demandent par note interne, le réapprovisionnement d’articles suite au
traitement fait sur le programme GESTPR ;
¢ Pour ie carburant géré en stock magasin dans les cuves, le réapprovisionnement résulte
d’un suivi des niveaux par jaugeage quotidien.
Ouvrir une DAM :
Le gestionnaire de stock sur la base de |'un des quelconques motifs énoncés ci-dessus , ouvre une
demande de réapprovisionnement magasin { DAM )dans SIRLOG selon la procédure suivante
entrée dans SIRLOG
- appeler la grille « ACHAT »
- option « APPROVISIONNEMENT »
- option « MISE A JOUR »

- option « ouverture »

- saisie des éléments de la DAM

- valider avec la touche F10.
A la validation, le sysi¢me génere sur la DAM les informations complémentaires, notamment :
numéro DAM, libellé des articles, élendu, stock cxistant, paramétre de gestion : point de
commande, stock de séeurité, quantité a comumander, historique des consommations des quatre
derniéres années et de ’année en cours, les trois derniers prix, unités de compte.
Envoyver la DAM a Mbao :

Le gestionnaire envoie la DAM a Mbao par I"intermédiaire de la navette.
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Arrivage des bons de commande :

Apres traitement et transformation de la DAM en bon de commande magasin ( BCM ) ce dernier
est renvoyé au niveau du Site Acides pour notifier le lancement effectif de la commande : on
parlera d’une conimande en cours.

Attente 'arrivage des commandes :
L attente des commandes au niveau du Site Acides correspond au délai de livraison plus le temps
passé au port ou a I'aéroport ( commandes étrangeres ) et le durée du voyage de Dakar & Darou.
Arrivage des commandes :
Les commandes, qu’elles soient en stock ou en imputation directe, sont livrées au magasin dans
les aires de stockage par :

- les founisseurs, pour les commandcs locales ;

- le service Transit, pour les commandes étrangéres, affrétant a cet effet des camions

auprés des transporteurs locaux ;

- les camions du Site, dans des cas de commandes locales ou étrangéres.
Commande directe, Informer le demandeur :
Le gestionnaire de stock regoit du service Achat un exemplaire des commandes qu’il classe
« commande en cours »,
A la livraison, il en informe le demandeur qui vient procéder a ];1 réception, aprés quoi il recueille
en décharge sa signature sur la commande.
Réception physique des commandes :
Les réceptions sont effectuées par le magasinier, Il note les écarts sur son registre d’anomalies et
le remet & la fin des opérations de réception, au gestionnaire de stock qui procéde a ses
vérifications et en informe 'inventoriste.

Diffuser le journal des arrivages :

Toutes les livraisons de la journée, qu’elles sofent en stock ou en imputation directe, sont saisics
au niveau des magasins dans le journal des arrivages. A cet effet, les BL regus au cours de la
journée sont classés au fur et mesure dans une chemise par le gestionnaire de stocks. Sur cette
base la saisie est effectuée en fin de journée par ’agent administratif du magasin.
Le journal €dité indique notamment :

- les références : numéro de commande, numéro BL ;

- Désignation secondaire des articles ;

- Destinataire : service ou noms dans les cas de commandes en imputation directc.
Le document est largement diffusé au niveau de la maintenance et & toutes les parties intéressées,

11 offre ainsi une information rapide et constitue une référence pour d’éventuelles vérifications.
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Stocker chaque chose a sa place :

Les articles sont stockés dans des Jocaux en magasin ou dans des parcs a ciel ouvert selon leurs

caractéristiques.

Les locaux en magasin sont de qualité différente selon les exigences de conservation et / ou de
protection des articles qui y sont stockés. Une logique de stockage sous-lend la distribution
verticale des articles dans le magasin construit en hauteur,

Non-conformités :

Les non-conformités constatées lors des réceptions sont :

¢ les surplus de livraison

- - les surplus facturés : quantité regue et quantité BL supérteures 4 la commande
¢ quantité regue = quantité BL
¢ quantité regue > quantité BL
[, - les surplus non facturés : divers cas de surplus non facturés sont a envisager
e quantité regue > quantité commandée > quantité BL
e quantité regue > quantité BL > quantité commandée
e quantité regue > quantité BL mais quantité regue < quantité
. commandée
e quantité regue > quantité BL = quantité commandée
e quantité regue = quantité commandeée > quantité BL
¢ les défauts techniques : ce sont les écarts entre les caractéristiques techniques demandées
" et celles qui sont livrées. Ces non-conformités sont diagnostiquées par les services

compétentes comme le BTE ( la préparation, I’inspection...) '
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V.6. Processus de Parrét annuel :

V.6.1. L’arrét annuel :

L’entretien préventif systématique effectué au quotidien ne suffit pas & assurer totalement la
pérennité des équipements. I permet néanmoins de
e mieux prévoir les travanx d’arrét annuel sur les installations fixes et appareils revétus
e limité la révision annuelle des ensembles mécaniques comme :
- agitateurs et réeducteurs de cuves d’attaque, bac a pulpe, cuve de délitage et bac de
stockage.
- Pompes a soufre, pompe de circulation acide, tour A et S, turbo-machine
¢ Réduire au minimum les travaux sur les uyauteries et autres équipements de la fusion-
filtraton. ‘
o Réduire 'ampleur des travaux de caoutchoutage (surtout sur les bacs a stockage )
En définitive, en plus des travaux cités ci-dessus, ’arrét annuel doit comporter :
o Lavisite et la réparation des parties non accessibles en marche ( four, caisse de
catalyse...)
o Les opérations imposées par certaines manceuvres de production.
Clest un événement cyclique qui se déroule tous les 12 al18 mois ; périodicité déterminée sur la
base des pertes de charges constatées au niveau de ’atelier sulfurique. La durée de Iarrét annuel
dépend pour beaucoup de la nature des opérations d’entretien et production prévue,
Le processus de préparation de 'arrét annuel se déroule en dix (10 ) phases essentielles.
- note définissant la date et la durée par la direction générale
- nomination du responsable de la préparation de I"arré( ;
- ¢élaboration du planning de préparation ;
- listes des travaux en cas d’arrét ;
- élaboration du planning de misc a disposition ;
- préparation pour I’achat de divers fournitures |
- préparation pour les commandes de prestations ;
- préfabrication avant arrét ;

- préparation pour démarrage de 1’arrét.
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V.6.2. Dichotomie du processus :

* Données d’entrées : ( exigences, besoins...)

Expression du besoin ( listes des travaux en cas d’arrét annucl. )

Planning de ’arrét annuel ;

Stock des pieces de rechange pour Iarrét annuel ;

Réglements sécuritaires et environmentaux ;

* Eléments de sorties :

Disponibilité des de tous les équipements 2 long terme ;

Rapidité et qualité des prestations |

e Deébut ( fait déclencheur)

Fin de I’arrét annuel, ;

Echéance atteint ;

o Acteurs:

Toute la maintcnance et les entreprises extérieures preslataires de service.

e Ressources :
- Ressources humaines :
Tout le personnel de la maintenance ( surtout inspecteurs, préparateurs, gestion
administrative, travaux calorifugeage, peinture ), persornel de la sécurité et un
personnel extérieur,
- Ressources financiéres :
L"arrét annuel a son propre budget. Il est calculé sur la base de prévision des besoins.
- Ressourees matérielles :
- Ressources informationnelles :

e Indicateurs:
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Données d’entrées :
* Expression du besoin
» Exigences du client
» Rcéglements séeuritaires
et environmentaux

Processus de Parrét annuel

Indicateurs :
En terme de

e (Colts

s Délais

e Qualit¢ du service

Ressources :
Humaines
Financiéres
Maténelles
Informationnelles

Processus
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Figure 2.23 : Processus de Parrét annuel
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V.6.3. Processus de I’arrét annuel :

s

Fin de 'arrét annuel

v

Suivi des installations et préparation
des DT au fur et a mesure

v

Nomination du responsable
de la préparation de ’arrét

v

Convocation de la cellule de
I’arrét annuel

v

Elaboration du planning de
préparation

v

Sortir la liste des travaux
concernant 1’ arrét annuel

v

¢laboration du planning de
misc a disposition

v

Suivre les DAM

réparation pour P'achat de
,@_ prep I

divers fournitures

v

préparation pour les
commandes de prestations

v

préfabrication avant arét

v

préparation pour démarrage
de Iarrét.

Figure 2.24 ; logigramme Processus de Parrét annuel
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V.6.4. Description des activités du processus :
Fin de I’arrét annuel :
La fin d’un arrét annuel constitue le début de |a préparation d’un autre arrét annuel.
Nomination du responsnble de la préparation de ’arrét :
Le chef du BTE est le responsable attitré de la préparation de I'arrét annuel. Il est tenu de
s’entourer de toutes les compétences nécessaires. L’équipe qu’il constitue comprend :

- un préparateur pour le lotl ;

- un préparateur pour le lot2 ;

- un préparateur pour I’ordonnancement ;

- un préparateur pour les rechanges ;

- un préparateur pour I’électricité ;

- un préparateur pour |’instrumentation. _
Les chefs des ateliers Electricité et Régulation et Garage gérent directement la préparation pour
ce qui les concerne.
Elaboration du planning de préparation :
le chef du BTE établit un planning de préparation dans lequel toutes les phases sont planifiées
dans le temps
Listes des travaux en cas d’arrét ;
la liste des travaux est établie a partir d’une synthése des éléments suivants :

- le dossier de I’amrét annuel précédent ;

- le rapport d’inspection ;

- le programme d’investissement ;

- les listes des travaux établies par tous les secteurs ;

- les travaux synthétiques ;
La liste des travaux ainsi établie est révisée au moins tous les deux mois. Les travaux
symithéliques sont ceux prévus dans le programme d’entretien systématique ct dont la périodicité
est annuelle.
Elaboration du planning de mise a disposition :
La mise a disposition consiste a indiquer pour chaque section, sous section et équipements, les
différents manceuvres prévues et leur durée ; tout le dispositif devant étre bouclé dans le temps de
I'arrét. Le planning de mise a disposition est ¢tabli par le chef de département production.
Préparétion pour 'achat de diverses fournitures :
Les fournisseurs nécessaires a I’arrét doivent étre prévus suffisamment 4 ’avance compte tenu

des délais de mise a disposition qui sont parfois long. L’objectif étant la dispontbilité intégrale

Projet de Fin d’Ewdes g2 Ibrahima SECK



Maitrise des processus mainienance et plan d’actions ESP/ICS 2002/2003

des moyens humains et matériel & la veille de Iarrét. La préparation pour les achats de fourniture
constitue donc une phase primordiale.
- les différents préparateurs en fonction des travaux prévus établissent des demandes
d *achat de foumitures.
- Le magasinier établit les demandes d’achat magasin ( DAM ) en fonction des
demandes de réapprovisionnement regues et des historiques de consommation.
- L’agent d’ordonnancement effectue un balayage des stocks pour des compléments
éventuels.
Cette phase de préparation est également régulée par le chef du BTE qui définit clairement le
planning d’¢tablissement des demandes d’achat et de passation des commandes.
La priorité est donnée aux fournitures qui nécessite des délais longs. Le chef de département [ait
de méme en ce qui le concerne.
Les chefs de chantiers des entreprises extéricures pressenties sont impliqués durant toute cette
phase pendant au moins deux mois,
Préparation pour les commandes de prestations :
La préparation pour commande de travaux n’est entamée qu’aprés définition des besoins en
fournitures. Pour cette phase, le chef du BTE établit un planning détaillé allant de ["¢laboration
des cahiers des charges a la passation des commandes.
Les commandes de prestation concernent essentiellement :
- le sablage et la peinture ;
- lecalorifugeage ;
- échafaudage ;
- dépose et pose ;
- location d’engin de manutention et de matériel divers.
Quant & la location de personnel, la priorité est donnée aux journaliers. Le complément de main-
d’ceuvre est assuré par la « régie »
Préfabrication avant arrét :
Les préfabrications avant arrét font ’objet d’un planning détaillé par le BTE, I’objectif étant de
disposer de tous les €lements qui peuvent étre préfabriqués avant arrét.
Préparation pour démarrage de ’arrét. :
A cette étape le chef de département maintenance ( CDM ) diffuse la note d’organisation détaillée

du suivi des travaux de Parrét.
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|. Critique de I'existant :

1.1. Les exigences de la Norme par rapport a la maitrise des processus :

La norme demande des procédures écrites définissant les pratiques de matintenarice,
’organisation de la fonction maintenance ainsi que les missions du personnel affecté a ces
services.

Les équipements utilisés par la fonction production et maintenance doivent éire définis.
Leur-utilisation doit parfaitement correspondre a leur objet.

Assurer que les pratiques de maintenance ct les équipements utilisés respectent les normes
en vigueur ( sécurité, environnement...).

La norme demande d’enregistrer des valcurs représentatives du processus de maintenance
{ temps d’intervention, nombre de DT traitées...) de Iétat des biens maintenus, des
résultats obtenus et de les analyser afin de corriger ou de prévoir les dysfonctionnements
ou non-conformités potentiels |

Les équipements sur lesquels on avec lesquels intervienne la fonction maintenance
doivent €tre qualifiés s’1ls ont une incidence sur la qualité. L’assurance que les
équipements sont conformes de maniére permanente a leur définition de départ doit étre
démontrée. Pour les équipements neufs, la maintenance doit participer a la réception d’un
¢état technique et fonctionnel.

Les modes opératoires pour réaliser les opérations de maintenance doivent étre d’écrits
sur des fiches d’instructions simples et claires a I’aide d’illustrations ou tout autre moyen
favorisant la communication.

Les équipements doivent étre vérifiés périodiquement et maimtenu dans son état spécifié.
Certains processus doivent &tre pilotés par des opérateurs qualifiés et par conséquent, le
personnel affecté a la maintenance doit avoir une compétence et une formation suffisantes

pour utiliser ees équipements.
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1.2. Les points forts et les points faibles de la maintenance :

L’identification des processus de maintenance nous a permis de détecter les points forts et les
points faibles dans les processus maintenance.

Les points forts :

e Effort damélioration dans la tragabilité des interventions ;
» Fort Savoir-faire, basé sur une expérience de longue date ;
»  Planning du préventif identifié ;

¢ Rareté de pannes entrainant un arrét de {a production ;

les points faibles :

¢ Surcharge de travail permanente

» Décalage entre les moyens opérationnels du site et les ressources disponibles,
qualifications non optimisées ;

¢ Absence de formation continue réelfle et besoin en formation complémentaire des dgents
non satisfaits ;

¢ Respect des exigences documentaires non effectif (travaux commencés avant DT et avis
de réception travaux en décalage avec mise en service effective) et perte de tragabilité des
interventions ;

» Contrdle de fin de travaux non complet du fait du charge de travail élevée ;

» Besoins en équipements informatiques non satisfaits ( des efforts sont entrain d’étre fait )

» Retours sur intervention fréquents ;

» Circuit de validation/approbation (visas) lourd ( 9 visas pour la fiche d’intervention visite
ou la fiche dépose/pose) ;

» Trop de documents en circulation, ce qui dilue les €léments importants 4 exploiter ;

» Déficience dans la préparation et le partage des informations sur I’ Arrét annuel ;

o Absence de mesure réelle de 'efficacité des travaux de maintenance (nombre de reprises,
délais de reprises)

Dz méme chaque service et ateher présente ses propres points forts et points faibles, ainsi nous

aurons pour :
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1.2.1. Service BTE :

Les points forts :

Réflexion entamée pour l'organisation des interventions d'entretiens périodiques ;
Bonne connaissance des équipements du site Acides ;

Disponibilité effective des équipes BTE pour les demandes de la production ;
Formalisation réelle (mémoire technique) ;

Volonté d'amélioration de 'organisation et de maitrise des opérations périodiques ;

]gs points faibles :

Non-respect des plannings de préparation des opérations d'entretien périodiques ;

Absence de définitions précises ci claires du périmeétre d'action entre les interventions et
les entretiens courants ( fiche de poste )

Forte sollicitation de la production entrainant des perturbations sur les plannings
d’entretien ;

Insuffisance des fonctionnalités de SIRLOG dans l'appui organisationnel pour la gestion
des opérations BTE ;

Absence d'outils informatiques de suivi et de programmation des opérations d'entretien
courant et périodique (Ordonnancement de la liste de travaux a la main pour cause de
déficit de PC);

Faiblesse des ressources opéralionnelles, manque de cadres intermédiaires pour la prise en
charge effective de toutes les activités par section ; '
Mangue de préparateurs pour la couverture de toutes les demandes

Absence de créneaux de formation planifiée au sein du BTE pour diversifier les
connaissances en mécanique, électricité, chaudrounerie |

Réle opérationnel de I'encadrement intermédiaire prenant le pas sur le role de
management ;

Besoins en formation en informatique non satisfaits ;

Absence de.cléture .systématique des DT non cloturés (d’oll relances continues sur

systeéme par le responsable des travaux / Ordonnancement)
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1.2.2. Service intervention :

L es points forts :

Large domaine d’intervention ;

Coordination journaliére des travaux ;

Etablissement de planning prévisionnel des interventions ;

Existence d'indicateurs suivis : taux de réalisation (fluctuation entre 30 et 60%), taux de
disponibilité des équipements, Facteur Utilisation du Temps, suivi des coiits mensuels des

interventions

les points faibles :

Gestion de l'activité pilotée par urgence ;

Forte pression en terme de délais ayant un effet négatif sur ’organisation et un temps de
présence élevé pour répondre aux demandes ;

Insuffisance de la fonction préparateur, fondamentale pour optimiser le tenips
d’iniervention ;

les activités de préparations réalisées par le service intervention ont une incidence sur la
gestion du tenips consacrée aux Interventions

Insuffisance dans la préparation des arréts annuels ;

Faiblesse dans la coordination BTE et autres ateliers

Suivi partiel des régles de tragabilité : intervention réalisée avani I’émission de la DT et
transmission du formulaire de réception bien aprés la remise en service ;

Formation continue insuffisante / Besoins non satisfaits |

Formations (séminaires) effectuées non adaptées et insuffisants ;

Baisse de la prise en charge de la sécurité ;

Conflit charge de travail et respect des consignes séeurité ;

Non-application du briefing sécurité quotidien ;

Besoin de centrer les efforts sur la formation séeurité de I’encadrement (CM et CE : ils
sont les pilotes des équipes et ont I’autorité pour faire appliquer les consignes)

Revulonsation des fonctions insuffisantes (démotivation) ;
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1.2.3.Atelier électrique :

Ees points forts :

Effort de planification et de suivi des travaux quotidiens ;

Coordination interne mise en ceuvre quotidienne ;

Suivi d’indicateurs de performance : quantité d’intervention et cofits des interventions
Effort sécurité pour le port des EPI ;

Suivi et respect des procédures de consignation ;

Bonne condition de travail et propreté des Jocaux pendant travaux ;

les points faibles :

Mangue de formalisation de l'organisation interne ;

Fort taux d'opérations en urgence "pompier" avec pression en terme de délais
(précipitation) ;

Plan d’action annuel d’entretien partiellement réalisé ( environ 50%) ;

Manque de définition claire des postes et des missions ;

Manque de coordination au sein du BTE entre travaux mécaniques et électriques

[ Rattachement différent lors de 'arrét annuel pour le service électricité (non géré par le

BTE)]

Absence de définitions de missions et d’objectifs défims pour Datelier et de fagon
individuelle ;

Données issues de la documentation mnon a jour ( d'ou un travail de préparation
nefficace ;

Manque de discipline pour mise a jour des plans ;

Probiéme majeur de tragabilité de I"historique des interventions ;

Manque d'information ct de concertation dans l'organisation de P’arrét annuel) ;

Manque de préparateurs (cumul les fonctions de préparation des travaux courants ct
préparation de I'arrét annuel) ;

Gestion et suivi en retard des habilitations ;

Formation sécurité partielle, en partie sur le tas (méme pour {a consignation, agents non
encore habilités} ;

Non-respect des consignes par les autres intervenants {(ex : salle électrique traversée par

des équipes non électriciens) ;
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1.2.4. Arrét annuel :

Les points forts :

Effort de préparation et de capitalisation ;

Expérience forte des anciens sur ces périodes ;

les points faibles :

Préparation peu optimisée (nombre de préparateurs et temps consacrés aux AA
insutfisants)

Information et communicatton sur la planification tardives ;

Charge de travail supérieure aux capacités des équipes ;

Encadrement des joumnaliers et des entreprises extérieurcs insuffisant ;

Capitalisation faible et insuffisante ;

Planification peu claire des arréts ;

Qualité des prestataires inégale ;

Nombre de prestataires pléthorique, ce qui engendre un trop grand nombre
d’interlocuteurs et de responsables ;

Assistants techniques expalriés nécessitant un encadrement rapproché ;

1.2.5. Ateliers centraux — Atelier mécanique :

L.es points f_orts :

Forte compétence liée a I’ancienneté dans la fonction ;

Effort de tragabilité sur des cahiers en plus des fiches de réparations ;

les points faibles ;

Absence d'outils d'aide pour un suivi de la révision du nombre trés important d’appareils

(‘environ 500) ;

Surcharge d’activité, pression sur les délais et perte de qualité de prestation

Absence de formation continue malgré I'évolution des équipements (ex : intervention sur
nouvelle turbine)

Intensité des astreintes périodiques ;

Gestion documentaire non respectée : les demandes de travaux ne sont pas faites par le
demandeur au BTE, 80% des demandes de travaux sont faites par [’atelier

Absence de suivi des historiques d'interventions (historique quasi nul, les fiches de
réparations ne sont plus renseignées)

Déficit en équipements informatiques;

Manque de capitalisation des réparations répétitives ;
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o Absence d’actions de prévention spécifiques sur les équipements les plus coliteux ou les
plus importants pour [a qualité du produit ;

o Suivi de l'arrét partiel non suffisamment formalisé : pas de réunion d’analyse et de
capitalisation ;

» Niveau de qualification tiré vers le bas (embauche de débutant)

1.2.6. Atelier entretien matériel roulant (Garage) :

I es points forts :

« Couverture totale des différents besoins d'entretien (production, maintenance, Personnel) ;

o Effort de planification des interventions sur les matériels roulants ;

les points _faibles :

« Forte part de personnel temporaire dans les ressources opérationnelles ;

e Risques par rapport a la pérennité dans le suivi des interventions liées aux ressources
temporaires ;

s Absence de fonction d'aide (préparateur) ou d'outils d'aide pour la préparation et le suivi
des interventions ;

» Insuffisance d'historique d'intervention sur le matériel ;

» Impossibilité de maximiser les airéts annuels pour effectuer les révisions requises du fait
du faible volume du parc manque de¢ communication et de respect des plannings
d'immobilisation des matériels roulants ;

» Conditions de travail non idéales (ouverture vers l'extérieur et face aux vents) d'oli risque
par rapport au matériel ;

» Faible synergie avec la mine pour les besoins de formation ;

1.2.7. Service électricité et régulation :

Les points forts :

*  Volonté de s’organiser de fagon plus performante ;

»  Gestion d’une base de donnée du parc d’équipement ;
¢ Equipements recensés identifiés et tesiés ;

o Fichier de suivi des interventions ;

les points faibles :

¢ Absence doutil daide au suivi du parc important d’équipcments (prés de 2500
équipements) ;
» Maitnse partielle de I’étalonnage (¢talonnage initial non renouvelé) ;

o Sous effectif chronigue:
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Baisse de la qualité des interventions

Attente sur une meilleure visibilité de organisation et des fonctions (CM, CLE et
préparateur) ;

Lourdeur du systeme documentaire & gérer ;

Faiblesse en ¢équipements informatiques (partage d’une secule imprimante avec
collégues) ;

Formation continue défaillante ;

Manque de confiance dans la démarche sécurité ;

Exiguité des locaux ; mais des efforts sont entrain d’étre fait a ce niveau.

1.2.8. Service gestion des stocks :

Les points forts :

Bonne maitrise de SIRLOG par le Responsable des stocks et magasin : administrateur du
SIRI.OG (utilise tous les modules de SIRLOG)

Gestion des imputations budgétaires prise en charge par SIRLOG et correction au besoin
par le responsable des stocks ;

Procédures écrites : réception, contrédle, distribution ;

Peu de ruptures de stocks entrainant un arrét ou un ralentissement de la production ;

les points faibles :

Importante ‘charge de travail administratif accompagnée d'une faible disponibilité en
ressources (demande d'assistants)

Taux de rebuts important di a la guantité du stock de matériel périssable (consommable)
et & des conditions de sto.ckage non optimales (poussicre, etc.) ;

Etat de propreté du magasin non satisfaisant lié 4 la proximité du site de production
(matériel de nettoyage non adapte) ;

Volume trés élevé des stocks ;

Regles de gestion des stocks non miises en application (stock minimuin, catégorie A, B, C,

suivi rotation, ...)

1.2.9. Service Approvisionnenients :

les points faibles :

Lenteur dans le traitement des achats liée 4 la gestion par le service Achats de Mbao
(Seuls les achats au comptant de moindre valeur sont pris en charge par le site)
Lenteur du traitement des avis de réserve par les fournisseurs en cas de réception non

conlorme
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Retard au niveau de la réception entrainée par le groupage des commandes (Mbao ou
Mine) ou par des erreurs de livraison ou des livraisons partielles ;

Suivi et relance des commandes peu actifs ;

Délas de réapprovisionnements quelques fois trop longs (supérieurs d 2 mois)

Relunce et suivi des commandes pas suffisamment efficaces (réle de Mbao / site)
Difficulies d’approvistonnements sur du matériel courant (fusibles ou autres équipements
mineurs pouvant bloquer la production, gestion des tableaux des piéces cu attente par
I'atelier) ;

Etat d’esprit de "sur commandes” pour éviter les ruptures ;

Manque de respect des délais d'approvisionnements avec incidence sur les gros chantiers
p g

(ex. Arréts périodiques) ,

Recommandations :

Définir les missions et Idécrire les fiches de poste.

Former les nouveaux aux exigences de tragabilité.

Dénmultiplier la fonction préparation.

Mobiliser une animation dynamique pour la sécurité.

Mettre en place des fiches ou un outil de gestion des stocks (pour chaque référence, le
stock initial, Ie stock minimun, le stock d'alerte et un suivi & chaque sortie).

Former le personnel aux regles de gestion de stock applicables.

Définir pour chaque référence le stock minimum ct le stock de déclenchement de la
commande.

Définir un processus de déclenchement des commandes en tenant compte des délais
internes (Site Acides — Siége).

Valider une nouvelle procédure de commande tenant compte des régles de stocks
(d'alerte) et des délais.

Etablir un tableau des conditions Générales de Service (délai, période de commande, délai

Iy

de livraison et d'acheminement, ...) a partir des historiques.

Finaliser les recrutements.

Définir les ressources nécessaires : compétences, équipements informatiques systéme
d’inforimation.

Associer un plan de formation en liaison avec les nmissions définies.

Définir un module de formation interne aux documents applicables en maintenance.

Former-de fagon systématique tous es nouveaux.
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o Evaluer de fagon hebdomadaire tous les manques de tragabilité rencontrés, analyser les

causes et mettre en place un groupe d’amélioration.

s Mettre en place des moyens de sutvis des temps et traiter les données.

5 - ¢ Renforcer la fonction préparation.

b ¢« Améliorer la mise a disposition des ressources face a Ja charge de travail.

¢ Choisir des indicateurs pertinents pour le suivi des performances.

- [ll. Plan d’action :

Le plan d’action répond a un besoin de maitrise des processus maintenance. Il permet i chaque

service ou atelier de la maintenance de :

- se mettre en place dans le systeme de management qualité pour une maitrise des
processus clés, pour une synergie et une acceptation de la démarche.

- De traduire la maitrise des processus recherchée par des indicateurs de pilotage
clairs, concis et concrets en s’ appuyant sur des outils et systéme d’information
efficaces.

- Mener ce projet en cohérence avec les enjeux et recommandations stratégiques du
Site Acides.

Le plan d’action formalise par écrit comment les objectifs seront atteints, dans quels délais et qui
pilotera chaque action.

1! faut noter que les pilotes des processus ont ét¢ déja nommé et ont subi une formation sur les
normes ISO 9001 version 2000. En plus nous venons de faire | ‘identification des processus, par

conséquent le plan d’action commencera a partir du mesure des processus.
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I11.1. Plan d’action : diagramme de Gantt

Aolt |septembre octobre]novembre Décembre | janvier |février |Mars | Avril

2003 2003 2003|2003 2003 2004 2004 12004 |2004

Action | W

Action 2 e @

Action 3 @ ‘b

Action 4

Action 3 . @' %

Action 6 ﬁ’

Action 7 | $

Action 8 ‘ H

Action 9 % i

Projet de Fin d'Etudes 94 Ibrahima SECK



——d

Maitrise des processus maintenance ¢t plan d’actions

ESPAICS 2002/2003

I11.2. Actions :

Nom Actions Acteurs

Acuon 1 Documenter les processus Pilote du processus

Action 2 Informer le personnel sur les processus Responsable qualité + pilote du

processus concerné

Action 3 Former le personnel sur les normes ISQ 9001 pour | Responsable qualité
qu’il comprend I'avantage de la démarche

Action 4 Apporter des actions correctives sur les Chef du département
dysfonctionnements constatés lors du diagnostic. | maintenance + pilote du

processus

Action 3 Choisir et formaliser des indicateurs de Chef du département
performance pour chaque service., maintenance + pilote du

processus

Action 6 Suivre hebdomadairement (pour le début ) les Chef de service et / ou chef
indicateurs avee rigueur. d’atelier + pilote du processus

Action 7 | Fiabiliser les informations et les données pour la | Tous le personnel est concerné
nouvelle GMAOQ.

Action 8 | Mesurer les processus ( établir des tableaux de Chef de service et/ ou chef
bord avec des indicateurs mesurant Ja satisfaction | d’atelier + pilote du processus
des clients, des indicateurs de maitrise des
processus, des indicateurs relatifs au cotit.)

Action 9 Améliorer les processus ( action correctif) Chef de service et / ou chef

d’atelier + pilote du processus

Action 10 | Audit de certification Responsable qualité + comité

de pilotage / direction
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Conclusion :

Le diagnostic réalisé avec les quelques acteurs de la maintenance que nous avons rencontré au
niveauj du Site Acides nous a permis de recueillir les avis des uns et des autres par rapport a la
nouveile démarche qualité initié par la direction. Ces informations engrangées permettent de
conclure que pour qu’une démarche qualité puisse fonctionner et réussir avec succe, il faut
impérativement intégrer dés le début le facteur homme ( ou la dimension humaine ) dans le
démarche de ce projet. De ce fait la direction doit mettre les moyens nécessaires pour attirer
Pattention du personnel et par la méme occasion acquérir son adhésion. Leur faire comprendre
que cette démarche est un moyen de les soulager dans leur travail. Parce qu’en tout état de cause
les hommes sont ceux qui pilotent et exécutent les processus.

Un autre aspect, dans les facteurs que nous pensons &tre les leviers & actionner pour assurer la
maitrise des processus est sa mesure par des indicateurs de performance. Les indicateurs ne sont
pas souvent suivis, sont souvent mal choisis et par fois sont inexistants au niveau de certains
ateliers. Ce manque de rigueur dans le choix et e pilotage des indicateurs entraine heaucoup de
non-conformités, donc implique des colits de non-qualité. Ce qui est cn port 4 faux avec les
objectifs du Site Acides, qui sont de réduire les coiits de la production. De ménie notre séjour sur
le Siie nous a permis de constater la Iégéreté dont la maintenance est gérée tant au point de vue
du respect des plannings qu’au niveau du suivi. De ce fait nos recommandations doivent étre
toutes mises en pratique a travers le plan d’action proposc.

L’identification des différents processus est le point de départ de toute organisation qui veut se
lancer dans la démarche de management qualité. Elle a permis de détecter des
dysfonctionnements au niveau de chaque service.

Ce rapport se veut donc d’étre la base de travail du pilote des processus de maintenance. Pour
obtenir & la fois la certification et unc performance plagant l'entreprise parmi les metlieures de
sa catégorie, if faut développer correctement sa stratégic et prendre le temps de construire une ‘

base sur laquelle ISO 9001 puisse se développer et étre utile.
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Anneve I: Terminologie de la qualité ISO 9000

LSP/ICS 2002/2003

Annexe 1: Terminologie de la Qualité ISO 9000 : [4]

Les termes définis ci dessous et utilisés en management de la QUALITE sont présentés dans

P'ordre de la liste suivante :

1.

o

LVE)

wn

16.

17.

18.

19.

QUALITE
EXIGENCE
SYSTEME DE MANAGEMENT

MANAGEMENT DE LA QUALITE

SYSTEME DE MANAGEMENT DE LA QUALITE

POLITIQUE QUALITE
PLANIFICATION DE LA QUALITE
ASSURANCE DE LA QUALITE

EFFICACITE

. PROCESSUS

. PROCEDURE

. NON CONFORMITE

. DEFAUT

. ACTION CORRECTIVE

. ACTION PREVENTIVE

CORRECTION
DEROGATION
SPECIFICATION

MANUEL QUALITE

.PLAN QUALITE
. CONTROLE
. AUDIT QUALITE

. CRITERES D’AUDIT
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I. Qualité (étymologie ; latin QUALIS = Tel Quel)
Dictionnaire LAROUSSE

Manidre d’ére, bonne ou mauvaise, d’une chose.

Dictionnaire ROBERT

Maniere d’étre, plus ou moins caractéristique (individu, chose).

ISO 9000 : Qualité

Aptitude d’un ensemble des caractéristiques intrinseques a satisfaire des exigences.

Notes
I, dans une situation contractuelle ou dans un cnvironnement réglementé tel que le domaine

de Ja sécurité nucléaire, les besoins sont spéceifiés, tandis que dans d’autres, il convient

d’identifier et de définir les besoins implicites.

2. dans de nombreux cas, les besoins peuvent évoluer avec le temps ; ceci implique la revue
périodique des exigences pour la qualité.
3. les besoins sont habituellement traduits en caractéristiques avec des critéres spécifics (voir

exigences pour [a qualité). Les besoins peuvent inclure, par exemple, des aspects de
performance, de facilité d’emplor, de sliret¢ de foncetionnement (disponibilité, fiabilité,
maintenabilité), de sécurité, des aspects relatifs a ['environnement, des aspects
¢conomiques et esthétiques.

4. il convient que le terme « qualité » ne soit utilisé isolément ni pour exprimer un degré

d’excellence dans un sens comparatif, ni pour des évaluations techniques dans un sens
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quantitatif, Pour exprimer ces deux sens, il est bon qu’un qualificatif soit utilisé. Par
exemple on peut employer les termes suivants :
-« Qualité relative » lorsque les entités sont classées en fonction de leur degré
d’excellence ou d’une maniére comparative (i ne pas confondre avec classe).
- «niveau de qualité » dans un sens quantitatif (tel qu’employé dans le contrdle
par échantillonnage) et « mesure de la qualité »lorsque les évaluations

techniques précises sont effectuées.

wn

’obtention d’une qualité satisfaisante implique "ensemble des phases de 1a boucle de la
qualité, Les contributions a la qualité de ces différentes phases sont parfois considérées
séparément pour les distinguer ; par exemple, qualité due a la définition des besoins,
qualité due a la conception du produit, qualité due a la conformité, qualité due au
soutien du produit tout au long de son cycle de vie.

6. dans certains textes existants, on identifie la qualité a I’aptitude & 'usage, ou a I"aptitude
a I’emploi, ou a la satisfaction du client ou a la conformité aux exigences. Ces notions ne

représentent que certaines facettes de la qualité, telle que définie ci-dessus.

2. Exigence

besoin ou attente formulés, habituellement implicites ou imposés.

3. Systéme de management de la qualite

systeme (ensemble d’¢éléments corrélés ou interactifs) permettant d’orienter et de contréler un

organisme en matiére de qualité.

4. Management de [a qualité

activités coordonnées permettant d’orienter et contrdler un organisme en matiére de qualité.
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Notes
Le management de la qualité inclut généralement : I’établissement d’une politique qualité et des
objectifs qualité, la planification de la qualité, la maitrise de la qualité, Passurance de la

qualité et I'amélioration de la qualite.

5. Politique qualité

orientations et intentions générales d’un organisme relatives a la qualité, telles qu’elles sont

Note

La politique qualité est généralement cohérente avee 1a politique générale de I'organisme et

fournit un cadre pour fixer des objectifs qualite.

6. Planification de la qualité

partie du management de la qualité axée sur la définition d’objectifs qualité et la spécification des

processus opérationnels et des ressources afférentes, nécessaires pour atteindre ces objectifs.

Notes

La planification de la qualité peut recouvrir :

1. La planification pour un produit : identification , classification et pondération des
caractéristiques relatives a la qualité | ainsi qu’ établissement des objectifs , des exigences pour Ja
qualité et des contraintes .

2. Laplanification de management et opérationnelle ; préparation de la mise en czuvre du
svsténie qualité comprenant ’organisation et le calendrier .

3. L’élaboration de plans qualité et la prise de dispositions pour I’amélioration de la qualité.
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Annexe 1: Terminologie de la qualité [SO 9000

ESP/ICS 2002/2003

7.Assurance qualité _

Partie du management de la qualité visant a confiance en ce que les exigences pour la qualité

seront satisfaites .

8. Efficacité

Niveau de réalisation des activités planifiées et d’obtention des résultats escomptés.

9,Efficience

Rapport entre le résultat obtenu et les ressources utilisées .

10. Processus .

Ensembles d’activités corrélées ou interactives qui transforme des éléments d’entrées en éléments

de sortie.

11.Procédure

Maniére spécifiée d’effectuer une activité ou un processus.

12 Non conformité

Non satisfaction a une exigence .

13. Défaut

Non satisfaction d’une exigence relative a une utilisation prévue ou spécifiée.

14. Action corrective

Action visant a éliminer la cause d’une non-conformité , ou d’une aulre situation indésirable

détectee.
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Notes
1. Il peut y avoir plusieurs causes a une non-coenfornuitc.

2. Une action corrective est entreprise pour empécher la réapparition alors qu’une action

préventive est entreprise pour empécher I’occurrence.

15. Action préventive

Action visant a éliminer la cause d’une non-conformité potentielle ou d’une autre situation

potentielle indésirable.

16. Correction Action visant 4 éliminer une non-conformité décelée.

17. Dérogation

Autorisation d’utiliser ou de [ibérer un produit non-conforme aux exigences spécifiées.

18. Spécification

Document formulant des exigences .

19. Manuel qualité

Document spécifiant le systéme qualité de management de la qualité ¢’un organisme .

20. Plan qualité

Document spécifiant quelles procédures ct ressources associées doivent étre appliquées par qui et

quand a un projet , un produit , un processus ou conirat particulier .

21. Controle

Evaluation de la conformité par observation ct jugement accompagné si nécessaire de mesures ,

d’essais ou de calibrage .
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22. Audit

e

Processus méthodique , indépendant et documenté permettant d’obtenir des preuves d’audit et de

les évaluer de maniere objective pour déterminer dans queltle mesure les critéres d’audit sont

satisfaits .

24, Critéres d’audit

Ensemble de pelitiques , procédures ou exigences utilisées comme référence .
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Annexe 2; Questions posées Jors des entretiens

ESP/ICS 2002/2003

Annexes 2: Questions posées lors des entretiens :

Questions posées au chef de département :

Les objectifs de 1a production occupent quelle place pour la maintenance ?

Quel est le niveau d’adaptation de la maintenance face a I’évolution de la technologie ?
Y’a t-1l un plan de formation pour améliorer les compétences du personnel ?

Quelles en sont les grandes lignes ?

Quel est I'impacte de la maintenance sur la sécurit¢, la slireté et ’environnement ?
Quelles sont les orientations générales adaptées par la maintenance pour 1’évolution de
| ‘entreprise ?

Queile est la contribution de la maintenance dans 'amélioration de la productivité et au
prix de revient ?

Quelles sont les stratégie de la maintenance par rapport au type d’équipements et de la
situation ?

Concernant I'automaintenance, quelle est 'option du département : faut-1l {aire pratiquer
I"automaintenance par les exploitants ou par les mainieneurs ?

Quelles sont les axes de progres du département ?

Quels sont les indicateurs du departement

Quelle est 'organisation interne de la maintenance ?

Quelle est 'organisation externe de la maintenance, c’est a dire avec les autres
départements et service de I’entreprise ?

Quelle est ’organisation des flux d’information ?

Quelle est I’organisation de la commumeation en interne de la maintenance ?
Comment sont réparties les taches ?

Comment sont réparties les responsabilités ?

Comment sont répartis les moyens ?

Quel est le type de structure du département de la maintenance, je veux dire par la est ce

une maintenance centralisée, répartic ou nixte ?
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Questions posées aux chefs de service et chefs d’atelier :

«* Quelle est la part de mission de volre service ( ou atelier ) dans la maintenance ?
< Quels sont les objectifs de votre service ?
% Quelles sont les activités réalisées par votre service ?
< Quels sont les indicateurs qui permettent de suivre les performances ?
< Quelle est 'implication de votre service dans les processus maintenance ?
% Avez-vous des tableaux de bord qui permettent de voir ’évolution de ces indicateurs ?
< Quelles sont vos missions et vos responsabilités 7
% Quels les moyens dont vos disposés ?
%+ Ces moyens sont-ils suffisants ? -
* Quelles sont les missions de vos collaborateurs ?
*» Quels sont les moyens que vous mettez & leur disposition et quels sont les objectifs
que vous leur fixez, en terme d’efficacité et de délais ?
+ Les fiches de poste sont-elles diffusés ?
= Quels sont les problémes rencontrés au niveau :
- des interfaces
- du fonctionnement du service
- du personnel

< Quels sont vos clients internes ? Leur exigence et leur besoin ?
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Questions posées aux emplovés de la maintenance :

%+ Est vous au courant de la nouvelle démarche quahité initiée par la direction 7

< Par quel moyen étes-vous au courant ?

© Comment comprenez-vous cette politique qualité ?

*+ Depuis lors ce 1a a t-il un impacte sur votre maniére de travailler ?

< Quelles sont les tache qui vous sont assignés ?

Ol commencent et ou s’arrétent vos responsabilités 7

<+ Y’at-1l une préparation du travail avant toute exécution 7

“+ Que pensez-vous de votre volume de travail ?

++ Des moyens nécessaires sont-ils mis 4 votre disposition 7

» Ces moyens sont-ils suffisant ?

< Qu’est qui n’existe pas et qui devrait exister ?

< Quelle est la fréquences des pannes 7 et le taux de pannes ?

++ [es historiques sont t-elles analysées pour faciliter les éventuelles réparations 7

*» Comment sont fait les analyses 7

“ Avez-vous des relations avec les autres service de la maintenance dans le cadre votre
travail ?

<+ Quels sont les problemes rencontrés au niveau des interfaces ?

< Quels sont les dysfonctionnement organisationnels et technique , toujours au niveau
des interfaces ?

<+ L’innovation et la créativité sont-elles permises ?

< Y’at-il des précautions qui tiennent compie de I’environnement ?

«+ Sentez-vous l¢ besoin d’avoir une formation complémentaire en vue d’accroitre vos
performances ?

% Quels types de formation ?

» Vous arrive t-1l d’avoir des non-conformités dans ’exécution de vos taches 7

“» Quelles en sont les causes 7 Quel en est le taux ? Qu%ls genves de non-conformité ?

< Quels sont les objectifs de voure service 7 quel sont les objectifs qui ont été fixé ?

% (Quels sont les cas ou situations ol [e planning est ¢tabli ?

<+ Comment sont {zit les plannings ? Quand sont fait les plannings 7 Qui les fait ?

<+ Quels sont les critéres tenus en compte pour la réalisation des plannings ?

< Le suivi des demandes et de I'exécution des petits travaux neufs est il bien défini ?

< Comment ce {ait ce suivi et qui le fait ?
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A t-on un systéme d’ordonnancement des interventions selon leur urgence ?
Comment est cet ordonnancement et qui le fait ?

Ces regles d’ordonnancement sont-elles rigoureusement suivis et utilisées de maniere
effective ?

Quel suivi fait-on sur les listes de TQ ?

Une évaluation des performances des interventions est-elle faite ? Par qui et quand ?
Enregistrons systématiquement tout travail demandé et attribue t-on immédiatement
un délai de réalisation fiable 7

Comment se fait le choix de la maintenance approprié ? ¢’est a dire selon quels
critéres ? Qui le fait ?

Comment se fait la cloture des DT 7 Qui la fait 7 Quand la fait-on et ou le fait-on ?
Y’a t-il un délat de retour des DT aprés exécution des travaux ?

Trouve t-on factiement un terrain d’entente entre la production et la maintenance pour
fixer jour, date et heure de mise a disposition des installations ?

Quel est le taux de maintenance préventive et le taux de maintenance curative ?
Quels sont les indicateurs sur lesquels sont batis les tableaux de bord ?

Quelles sont les préoccupations et les problemes que vous rencontrez dans le cadre de
votre travail 7

Quelles sont vos suggestions et recommandations pour une bonne pratique de la

maintenance ?

Projet de Fin d’Etudes v Ibrahima SECK



Quelques

outils de la qualité :



Annexe 3. Quelques outils de la qualité. ESP/ICS 20022003

Annexes 3: quelques outils de la qualité [1]

Diagramme d'Ishikawa :

Synonymes: e diagramme causes-effets, le diagramme en arétes de poisson (d'aprés sa forme),
the Fishbone diagram.

Définition: Le diagramme d'Ishikawa est un oulil graphique qui sert 4 comprendre lcs causes
d'un défaut de qualité ; il sert a analyser le rapport existant entre un probléme et ses causcs.

Principe: La construction du diagramme d'Ishikawa est basée sur un travail de groupe

I - Pratiquer auparavant un brainstorming et trouver toutes les causes possibles au défaut de
qualité. Chacun doit émettre ses opinions librement sur les origines possibles.

2 - Classer les causes en 5 grandes familles, les " 5M " : Matiéres, Milieu, Méthodes, Matériels,
Main d’czuvre et les placer sur le diagramme, Ces 5 critéres sont les plus utilisés comme pomt de
départ a Ja réflexion, en convenant qu'ils peuvent étre remplacés et/ou complétés en fonction du
probléme a résoudre.

3 - Apprécier LA ou LES causes principalement responsables.

4 - Vérifier les opinions

5 - AGIR sur LA ou LES causes pour corriger le défaut en donnant des solutions.
Conclusion: Le diagramme d'Ishikawa permet

- de classer les causes liées au probléme posé

- de faire participer chaque membre a l'analyse

- de limiter ['oubli des causes par le travail de groupe

- de fournir des €éléments pour l'étude de la solution.
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Le diagramme cause-effet :

Le diagramme cause-eftet, "diagramme d'lshikawa"” ou diagramme en aréte de poisson, est un
excellent outil, simple ¢t rapide permettant d'identifier les causes possibles d'un effct constaté el
donc de déterminer les moyens pour y remédier.

Cet outil d'analyse, également appelé "diagramme d'Ishikawa' qui permet en un seul schéma la
visualisation des relations qui existent entre effets et causes présumées concerne tout projet et ses
effets. Son champ d'applicaiion est extrémement vaste. 1l doit rester ¢lair ct lisible et aller a
P'essentiel.

Les diagrammes Causes-Effet se présente sous la forme d’arétes de poisson dont la tétc encadre

I'effet dont on désire connaitre les causes ;

« Poursa réalisation, il est nécessaire d'avoir le probléme et réalisé ce que I'on appelle un
"remue-méninges” afin de déterminer toutes les causes susceptibles de concerner le
probieme considéré.

« Parvenir au consensus sur la définition et les caractéristiques de la question traitée.

« Approfondir et explorer toutes les dimensions d'une situation donnée.

« Classer par feuille et sous-familles toutes les causes d'un probléme déterminé.

« Visualiser de fagon claire cette relation ordonnée de cause 4 effet.

Les étapes

Préparation :

Redéfinir clairement I'effet sur lequel on veut directement agir,

Analyse :

Déterminer 3 a 5 grandes familles de causes.

Classer par familles toutes les causes préalablement identifiées,

Etablir des sous-familles lorsque le nombre de causes par famille le justifie.

Construction du diagramme

Tracer I'aréte de poisson

Identifier e problemc ou le but recherché (détérioration ou non vente d'uﬁﬁroduit, amélioration

d'un service ... )
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Inscrire le probléme dans un rectangle puis tracer une fleche horizontale dont [a pointe rejoint le

coté gauche du rectangle. C'est la fleche principale.

Regrouper les causes potentielles en familles, les "cing M"

« Matiére : Les causes ayant pour origiie les supports techuiques et les produits utilisés.

« Main-d'ceuvre : S'agit-il d'un probléme de compétences, d'organisation. de management,
etc. ?

«  Mazériel : Déterminer les macliines, les équipements et les moyens conecernés,

» Mcéthode : Conceme les différentes procédures ou modes opératoires utilisés.

« Milieu : L'environnement physique (lumiére, bruit, chaleur, poussicre, localisation,

signalétique ... ).

Tracer les fleches secondaires correspondant au nombre de familles de causes potentielles

identifices, et les raccorder a la fléche principale.

+ Identifier chaque fleche secondaire par le nom d'une des familles de causes potentielles.
o Inscrire sur des mini-fléches les causes rattachées a chacune des familles. Toutes les
causes doivent éire retenues,

» Vérifier que toutes les causes potentielles apparaissent sur le diagramme.

Le diagramme est réalisé. I est maintenant nécessaire de rechercher les causes réelles du
probléme identifié.

Cet outil qui permet donc d'identifier les diverses causes possibles d'un effet constaté et donc de
trouver les moyens pour y remédier est avant tout, une méthode de réflexion de groupe. Son

objectif est de mettre en évidence la cause la plus probable qu'il restera a vérifier dans la réalite.

P}ojct de Fin d’Etudes 111 Ibrahima SECK



Annexe 3: Quelgues outils de la qualité, ESP/ICS 2002/2003

diagramme causes-effet. dit d’Ishikawa : (exemple)

Matiéres

Main

d’ceuvre

Matériel et Méthodes
Machines

Effet : circuit imprimé défectueux.
Causes possibles :

1 : qualification insuffisante au conlrdle visuel.

2 : composition d’un bilan aliéré.
3 : changement de fournisseur.
4 : nouveau processus nuse €n geuvre.

Diagramme de GANTT

Présentation

Un projet comporte un nombre de tiches plus ou moins grand a réaliscr dans les délais impartis et
selon un agencement bien déterminé. Le diagramme de GANTT est un outil permettant de
planifier le projet et de rendre plus simple le suivi de son avancement. Ce diagramme doit servir 4
atteindre |es objectifs de l'arbre d'objectifs.

Le diagramme de GANTT permet de visualiser facilement le déroulement du projet, ainsi que de
prévoir suffisamment a l'avance les actions a penser ou a faire comme la commande de matériel
qui prend parfois beaucoup de temps. On pourra aussi gérer plus facilement les conflits de
ressources ¢t les éventuels retards en visualisant Fimpact de ceux-ci sur le déroulement du projet.
En outre, le diagramme de GANTT est un bon outil de communication avec les différents acteurs

du projet.
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Méthodologie
- Le diagramme de GANTT est un planning présentant une liste de tches en colonne et en
abscisse I'échelle de temps retenue. - La mise en auvre de technique de planification nécessite
que :

- les tiches soient identifiées

- les taches soient quantifiées en terme de délais, de charges ou de ressources

- lalogique de l'ensemble des taches ait été analysée.
Ces éléments sont issus de 'analyse d'un projet, qui se situe en amont de la planification. Afin de

mener a bien la réalisation de cet outil, il faut donc procéder comme suit :

1) Déterminer et structurer la liste des taches a réaliser pour mener a bien le
projet

Cette identification peut se faire par des techniques comne le Brainstorming ou les groupes
nominaux. La liste obtenue doit &tre ensuite structurée : on tente de regrouper les tiches, de les

hiérarchiser par lots de travail.

2 ) Estimer les durées et les ressources

i] faut remplir un tableau présentant, pour chaque tiche, la durée de celle-ci et les ressources
affectées. L'unité de temps pour exprimer la durée est {onction du type de projet réalisé. Elle peut
aller de la minute (pour le déroulement d'un concert important), a I'année (pour les projets
d'urbanisation). Le tout est d'utiliser la méme unité de temps pour toutes les tiches dans un souci
d'harmomnisation du diagramme de GANTT. Quand aux ressources, clles peuvent étre humaines
ou matenelles. Il faut cependant faire attention & utiliser les mémes types de ressources pour

toutes les tiches,

3 ) Réaliser le réseau logique

Le réseau doit reprendre les hypothéses de priorités des tiches. Il se présente souvent sous la
forme de tiches reliées entre elles par des liens logiques. Pour chaque tiche, 1] est primordial de
trouver les relations d'antécédence ct de succession. Une fois le réscau trace, on retrouvera la

chronologie du projet.

4 ) Tracer le diagramme de GANTT

Avec en abscissc I'échelle de temps et en ordonnée lu liste des taches, il faut tracer un rectangle
d'une longuecur proportionnelle a sa durée, le tout suivant la logique d'ordre d'exécution du réseau.

Il peut apparaitre des tiches se réalisant pendant la méme période. En effet, c'est un peu le but
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recherché car plus les taches pourront se faire simultanément plus la durée du projet sera courte et

plus le cotlir du projet risque de baisser. 1i faut toutefois vérifier la disponibilité des ressources en
regardant dans le tableau d'affectation, les ressources utilisées plusicurs fois.

Exemple d’un diagramme de GANTT:

Iwtearuption

guidence des
- : wG0S
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