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I. INTRODUCTION 

Le present papier a pour but de tracer un cadre d'orientation 

pour la Reunion Regionale d"Experts qui se tiendra a Nairobi du 

23 au 27 juin 1986 sur le theme "Developpement de Ressources 

Humaines pour la Maintenance Industrielle en Afrique". 

prepara~oire a la Deuxieme Consultation de l'ONUDI sur la 

formation de la main-d'oeuvre industrielle, pre'lUe pour 

septembre 1987. 11 donne un aper~u sommaire de la problematique 

de la maintenance dans les PVD pour les 6 domaines prioritaires 

identifies lors de la Reunion d"Experts de haut niveau qui s'est 

tenue a Paris du 13 au 16 janvier 1986, et propose des actions 

concretes a differents niveaux ainsi qu'un plan demise en 

oeuvre pratique af in de contribuer a la solution de ces 

problemes a travers le Developpement de Ressources humaines 

(DRH). 

Ce papier est destine aux experts qui participP.ront a la Reunion 

Regionale de Nairobi afin de les guider dans la formulation d'un 

plan o•ar.tions concret. Il est a considerer comme un document de 

reflexion base sur des experiences disponiblt~ dans divers PVD 

et doit permettre aux experts de mieux preparer les deb•·1ts ainsi 

que les travaux en commissions. Les propositions et pla~s 

d"actions contenus dans ce papier doivent etre compris comme 

une amorce d'un echange d'idees et d'experiences entre experts 

et PVD et seront a completer et/ou a etenace pendant la Reunion 

Regionale de Nairobi. Les conclusions et recommandations de 

cette reunion y seront inte~r.es. Un document final sera ensuite 

edite qui devra servir de guide aux "decideurs" et 

entrepreneurs dans la prise de decisions et la mise en oeuvre 

d'actions concretes dans le domaine du DRH pour l~ maintenance 

industrielle. Ce document sera presente a la Deuxieme 

C"-::>i~sul tat ion sur la formation de la main-d •oeuvre industriel le. 
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Les 6 domaines prioritaires dans lesquels des etudes 

preparatoires a la Deuxieme Consultation devraient etre faites 

selon les recommandations des experts de la reunion de Paris, 

sont les suivants : 

1. la pvlitique et strategie de maintenance 

2. !'organisation et les methodes de maintenance 

3. la documentation technique 

4. les pieces de rechange 

5. negociations et acquisitions de biens d'equipement 

6. la pQlitique de formation a la maintenance. 

Dans les chapitres suivants, chaque theme fera l'objet d'une 

breve analyse de la problematique, d'une serie de propositions 

pour ameliorer la situation actuelle et d'un plan d'actions a 
differents niveaux. Il est bien entendu que chacune des 

propositions presentees sousentend le developpement de 

ressources humaines pour le domaine concerne. 

.. 

,, 
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II. LA POLITIQUE ET STRATEGIE DE MAINTENANCE 

II.l Problematique 

Le mauvais fonctionnement de beaucoup d'industries dans les PVD 

est pour la plus grande partie du a un manque de maintenance 

de l'outil de production. Les causes principales peuvent etre 

regroupees. conformement a l'annexe l du rapport de la Reunion 

d'Experts de Paris de janvier 1986, en 5 grandes familles. a 
savoir : !'acquisition, la conception et l'exploitation des 

equipements de production: l 1·or9anisation et la gestion de la 

maintenance; les moyens materiels mis a jisposition de la 

maintenance (documentation technique, pieces de rechange. moyens 

financiers, outillage et appareils de metrologie, equipements de 

maintenance); les moyens humains; lJenvironnement 

socio-economique et culturel des PVD. 

Tous ces facteurs sont interdependants. Ils trouvent leur 

origine dans des defaillances ou dans un manque de dispositions 

prises a differents niveaux d'operateurs et de centres de 

decision aussi bien des PVD que des pays industrialises le 

planificateur d'investissements, le concepteur d'usines et 

d'install"tions, l'acheteur et le fournisseur. d'equipements, 

l'unite de production et son entreprise, le gouvernement, ainsi 

que les organismes de financement et d'aide au developpement. 

Il apparait en outre que la problematique de la maintenance 

constatee dans le secteur industriel, existe dans tous les 

secteurs economiques, utilisateurs d'equipements techniques 

!'agriculture, les transports, l'ene~gie, les 

teleco~mun1cations, les travaux publics, la recherche 

scientifique, l'enseignement, la sant,, la meteorologie, etc. 

Par ailleurs les problemes de maintenance touchent a be~ucoup 
d'autr~s domaines'que la technique tels que les banques, la 



- 4 -

douane, !'administration, !'education nationale, etc. 

La maintenance de l'oGtil de production dans les PVD prend ainsi 

une dimension macro-economique. Elle influence directement la 

productivite des entreprises et a des lors un effet important sur 

le balance des paiements et par voie de consequence sur les 

dettes exterieures de ces pays. 

De ce qui precede il decoule que le besoin d'actions 

d'amelioration de la maintenance de l'outil de production est 

evident. Mais ces actions devront etre coherentes et devront 

t~ucher !'ensemble des problemes de maintenance dans les div~rs 

secteurs economiques ainsi que les divers niveaux concernes. A 

cause de l'interdependance des facteurs qui interviennent dans 

la problematique de la maintenance et pour des raisons de 

relation de cause et effet entre ces facteurs, il ne servirait 

en effet a rien d'essayer d'ameliorer un des facteurs sans 

ameliorer les autres : ces actions n'auraient meme pas un 

effet palliatif. 

Malgre le fait que bon nombre de PVD ont com~ris la gravite de . 
la situation pour leur economie nationale, on doit constater que 

peu d'entre eu~ ont entrapris des actions d'amclioration basees 

sur une approche d'ensemble. Les quelques experiences 

disponibles p.ex. dans la definition et la mise en oeuvre d'une 

strategie nationale de maintenance, sont neanmoins encourageantes 

et appellent a des applications analogues dans d'autres PVD. En 

outre, on constate qu•au niveau des bailleurs de fonds et des 

organismes d'aide au developpement bilater.aux, internationaux ou 

autre, une politique de maintenance ou une strategi.e d •ensemble 

en cette mati~re sont inexistantes. En general, trop peu 

d'attention est consacree au probleme de la maintenance dans les 

projets. Ce n'est que dep»is quelques annees· quH certains 

d'entre eux ont entame des actions -souvent isolees- dans ce 

• 
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domaine. mais elle3 sont encore largement insuffisantes et dans 

beauc_vup de cas meme inadequates a cause d. un ma•1que d. une 

strategie globale coordonnee . 

I!.2 Propositions pour ameliorer la situati~n 

11 faudrait dcnc definir une politique en matiere de main•enance 

tant au niveau national des PVD qu•au niveau des entreprises ou 

usines ainsi qu'au niveau des organismes de financement et 

d'aide au developpement. 

Cette politique devrait etre concretisee par une strat~ie de 

mise en oeuvre donnant lieu a un plan d'actions pour chacun des 

niveaux sus-mentionnes. 

La politique de maintenance doit reposer sur une approche 

pragmatique et doit obligatoirement inclure un lien entre les 

divers niveaux operationnels de fa~on a eviter que la mise en 

Ot vr~ en soit rendue impossible dans la pratique. 

Le DRH en maintenance devrait automatiquemcnt faire partie de la 

politique de maintenance a chaque niveau et les propositions 

reprises dans les paragraphes suivants doivent necessairement 

etre accompagnees d'un developpement de capacites appropriees. 

Au niveau du Gouverneaent des pwd une politique 

nationale de maintenance devrait etre une des composantes de 

la politique de developpement. 

La politique nationale de maintenance visera 2 grands axes 

l. augmentation de la production actuelle en valorisant ce qui 

existe et ceci par une remise en etat, un renouvellement ou 

une modernisation des equipements; 
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2. sauvegarde de la production dans l'avenir par 

- des mesures de conservation - done de maintenance - des 

equipements 

- des dispositions adequates dans le cas d'a~quisition de 

nouveaux equipements et de realisation de nouveaux projets. 

Cette politique nationale devrait deboucher dans une strategie 

de mise en oeuvre a court, moyen et long terme. 

A court terae il s'agit de disposer : 

- des hommes qualifies, motives et conscients de !'importance 

d'une bonne maintenance; 

- d'une d~cumentation technique complete et adequate; 

- d'une organisation et des methodes de gestion pour assurer une 

maintenance efficace; 

des pieces de rechange necessaires; 

- des ateliers de maintenance bien equipes; 

- des moyens financiers suffisants. 

A •oyen et long ter•e il s'agit de prendre des dispositions: 

- pour les negociations contractuelles et les cahiers des 

charges lors de !'acquisition d'equipements; 

- pour !'extension ou la creation de nouvelles capacites de 

maintenance SOUS forme d'ateliers integres OU regionaux; 

- pour definir une politique de DRH. 

Cette strategie devra reposer sur : 

- une coherence et une coordination des actions d'amelioration 

de la maintenance; 

- un echange d'infnrmations et d'experiences inter-entreprises; 

- une collaboration inter-entreprises avec un accent a mettre 

sur le role a jouer par les PHI; 

- une intervention aupres des organismes competents afin de 
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diminuer les obstacles administratifs d'une mise en oeuvre. 

Une structure naticnale institutionalisee d'animation, de 

promotion et de coordination des actions de maintenance ainsi 

que de conseil et d'assistance technique aux £ntreprises devrait 

etre creee a la lumiere des instituts OU associations de 

maintenance qui existent dans les pays industrialises. 

Au niveau de i•entreprise il faudra egalement definir 

une politique de maintenance. Cette politique devra s'integrer 

dans la politique nationale de maintenance et portera sur : 

- des aspects structurels par exemple par la creation d'une 

direction maintenance au niveau du siege, chargee de m~ttre en 

oeuvre la politique de maintenance de l'entreprise et d'en 

controler les resultats; 

- la definition d'une politique d'achat d'equipements dans 

laquelle les dispositions a prendre en matiere de maintenance 

seront definies et dans laquelle la participation d'ingenieurs 

de maintenanc~ aux choix des equipements et aux negociations 

contractuelles sera imposee; 

- la sensibilisation des directeurs 6es U.P. sur !'importance 

d'une bonne maintenance; 

- la stimulation d'echanges d'experiences et de statistiques 

entre operateurs des U.P. ainsi qu•entre entreprises. 

Au niveau de l'unite de production, une strategie de 

maintenance devra etre arretee en fonction de la politique 

d.iifinie par l'entreprfse. Cette strategie devra : 

- accorder a la •aintenance sa place qui lui revient dans la 

structure hierarchique de l'usine, a~ •••e niveau que la 

fabrication; 



- 8 -

- faire un choix sur la structure organisationnelle de la 

maint~nance : centralisee, decentralisee ou mixte. Ace sujet, 

les meilleurs resultats obtenus dans les pvd porten~ sur des 

structures centralisees de maintenance avec d~s autennes 

decentralisees dans les secteurs de production, mais sous la 

responsabilite d'un seul ch~f de maintenance; 

definir une organisation de maintenance simple mais evolutive, 

basee sur une approche methodique et une saisie rigoureuse des 

donnees; 

doter le service de maintenance d'un budget suffisamment large 

permettant d'engager les depenses necessaires en moyens 

humains et materiels pour assurer une bonne maintenance; 

- affecter au service maintenance un personnel tres qualifie; 

- prevoir des actions dP. sensibilisation sur !'importance d'une 

bonne maintenance aupres du personl1el d'execution et 

d'encadrement et sur !'importance d'une bonne conduite de5 

machines aupres du personnel operateur: 

- definir une politique de fo=mation du personnel de 

maintenance; 

definir une politique de renouvellement des equipements de 

production basee sur une analyse de !'evolution des couts de 

maintenance. 

Au niveau international, regional ou bilateral, les 

organismes de financement ou d'execution de projets devront 

definir egalement une politique de maintenance touchant en 

particulier les domaines de !'assistance technique, du DRH et de 

!'acquisition d'equipements. 

En outre, la politique de maintenance dP. ces organismes devrait 

consister en une sensibilisation du Gouvernement de contrepartie 

a !•importance de la maintenance P,t a la necessite d'un 

investissement initial inevitable pour la mise en oeuvre des 

actions d'amelioration. 

• 
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La criation d'une commission "~aintenance" au plus h~ut niveau 

de chaqu~ organisme concerne nous semble indispensable. Cette 

commission aurait pour mission de definir une politique de 

maintenance et de veiller a sa mise en oeu~re. En outre, elle 

devraiL ~tre un outil de reflexion et surtout de coordiLation 

intra et inter-organismes en ce qui concerne les problemes de 

maintenance et les actions a entreprendre. Finalement elle 

devrait jouer un role de conseiller de la direction generale 

de l'organisme. 

11.3 Plan d'actions 

Au niveau national la strategie de maintenance devrait 

deboucher dans un plan d'actions qui se concentrerait : 

1) a court et a moyen terme sur : 

- le cadre institutionnel par la creation d'un lnstitut 

National de Maintenance charge de 

- mettre en oeuvre la politique de maintenance du 

gouvernement, 

- conseiller et d'assister les entreprises en matiere de 

maintenance, 

- promouvoir la fonction maintenance et de sensibiliser les 

milieur. concernes au niveau national, 

- participer a la formation de cadres de maintenance, 

·· constituer un centre de documentation et de creer une 

banque d~ donnees en maintenance, 

- participer a des activitas internationales en matiere de 

maintenance: 

- les ho••es : 

par une action permettant le changement d'attitude en 

- lan~ant des campagnes nationales de sensibilisation sur 
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!'importance de la maintenance. destinees aux 

operateurs economiques et aux centres de decision; 

- prenant des mesures pour ameliorer la motivation du 

personnel de maintenance dans les usines. 

- par l'incitation des entreprises a valoriser le potentiel 

humain cont on dispose deja (reetude des descriptions de 

postes. compatibilite entre le pos~e et le profil des 

hommes en place ••. ). 

- par des actions de formation/recyclage/perfectionnement 

surtout au niveau de la maitrise et des ouvriers 

qualifies, 
- par la definition d'un programme de formation d'auditeurs 

de maintenance, qui seront charges d'effectuer des 

diagnostics reguliers dans les U.P, 

- par !'introduction de la discipline maintenance dans le 

systeme educatif et d'enseignement superieur, 

- par la creation d'une association d'ingenieurs de 

maintenance; 

- la docu•entation technique et les informations 

- en incitant les entreprises a creer des cellules 

centrales de documentation au niveau des U.P., a 

completer la documentation existante et a introduire une 

gestion adequate , 

- en stimulant l'echange d'informations et d'experiences 

inter-entreprises, 

- par la mise en place d'une banque de donnees de 

maintenance; 

- l'organisation, les aetbodes et la gestion de la 

maintenance 
- en conseillant les entreprises sur les systemes existants 

d'organisation et de gestion (organigrammes, saisie des 

donnees, planification de la maintenance, gestion des 

• 

• 
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ratios). et en les assistant dans la mise en oeuvre. 

- en assistant les entreprises dans la definition d'une 

politique de maintenance et de renouvellement du materiel 

(p.ex. choix et dosage entre la maintenance preventive. 

predictive et corrective); 

- les pieces de recbange 

- en incitant les entreprises a analyser leurs stocks 

et a reetudier les besoins. 

- en conseillant les entreprises sur. les systemes de codi­

fication et de gestion des stocks. 

en assistant les entreprises dans la mise en oeuvre d'une 

standardisation du materiel at des pieces. 

- en etudiant les possibilites d'allegement des 

contraintes administratives pour l'approvisionnement. 

- en creant des structures pour la fabrication locale et le 

renouvellement de pieces; 

- les ateliers de maintenance : 

- en conseillant les entreprises concernant le choix des 

outils, appareils de metrologie et matieres d'oeuvre, 

- en augmentant la capacite du pare machines-outils 

existant par des programmes de rehabilitation/ 

modernisation/extension; 

- les moyens financiers : 

- en etudiant !es possibilites d'allegement fiscal OU 

d'autres mesures d'incitation pour des investissements 

en maintenance ou en formation, 

- en incitant !es entreprises a mettre sur pied un systeme 

de saisie et de controle des couts de maintenance, 

- en prevoyant suffisamment de moyens financiers en devises 

pour le paiement de pieces, de documenta.tion technique, 
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de matiere d'oeuvre. d'assistance technique et de 

formation en maintenance. 

2) A moyen et long terme sur : 

les dispositions a prendre lors de i•acbat 

d"equipeaents : 

- en elaborant des cahiers des charges-modeles sur 

l'organisation de la maintenance, la fourniture de 

documentation technique. la fourniture de pieces de 

rechange. l'assistance technique et la formation en 

mbintenance. le service apres-vente. 

- en as&istant les entreprises dans les negociations 

contractuelles lors de !'acquisition d'equipements, 

- en assistant les entreprises dans la definition d'une 

strategie de realisation de projets industriels ainsi que 

dans la determination des facteurs de conception d'usines 

et de machines ~u point de vue maintenabilite. 

- en sensibilisant les constructeurs de machines et 

d'usines sur la necessite d'une bonne maintenabilite, 

d'une documentation technique complete et d'informations 

fiables; 

- la creation d'ateliers regionaux de reparation et de 

fabrication et reconditionnement de pieces; 

- la definition d'une politique de t._·r:; : 

- par un recensement des besoins en formation, 

- par un choix des methodes de formation, 

- par la mise en place d'un systeme de suivi et de 

controle de la formation. 

Au niveau de l'entreprise et de l'U.t.:. le plan d'actions 

devra mettre en oeuvre d'une part, le plan d'actions au niveau 

• 
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national et d'autre part la strategie de maintenance retenue par 

l'U.P. et portera sur le cote operationnel des actions 

mentionnees ci-dessus • 

Au niveau des organismes de financement et d"execution de 

projets il faut absolument que la maintenance 

d'equipements soit acceptee comme un facteur prioritaire dans le 

developpement des PVD. A ce titre et en vue de faire une 

campagne de sensibilisation generale. il est propose de declarer 

l'an 1990 comme annee de la maintenance dans les PVD. 

Le plan d'actions pour mettre en oeuvre la politique de 

maintenance de ces organismes devrait se concentrer 

1) a court terme sur : 

la mise en ~lace d'une commission .. Maintenance .. au niveau 

du siege de chaque organisme; 

- la coordination des activites de maintenance intra- et 

inter-organismes ainsi que l'echange d'informations; 

la sensibilisation des gouvernements ou organismes 

beneficiaires sur !'importance de la maintenance et sur la 

necessite d'un investissement initial; 

- la prevision d'un volet maintenance suffisamment developpe 

dans chaque nouveau projet concerne; 

- la prevision d'une documentation technique tres elaboree 

lors de l'achat d'equipements; 

- le DRH pour la maintenance par !'organisation de 

seminaires. colloques, stages et par une formation sur 

le tas; 

- la sensibilisation des constructeurs des biens 

d'equipements sur la necessite d'une bonne maintenabilite, 

d'une documentation technique complete et d'informations 

fiables. 
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2) a moyen et long terme sur : 

- la programmation d'une assistance dans le domaine de la 

mise en oeuvre de strategies nationales de maintenance 

et de creation d'instituts de m~intenance dans ces pays OU 

le besoin existe; 

- la promotion de projets de maintenance en particulier en 

ce qui concerne : 

- la sensibilisation des milieux concernes, 

- le developpement de la consultation en aaintenance dans 

les PVD par la formation de corps d'ingenieurs-conseils, 

- l'audit de maintenance, 

- la mise en p!.ace de structures de maintenance dans les 

usines, 

- le DRH pour la maintenance, 

- l'etablissement de cahiers des charges-modeles concernant 

- la conception d'equipements en vue d'une bonne 

maintenabilite, 

- la strategie de realisation d'usines. 

- la documentation technique, 

- les piece~ de rechange, 

- la formation du personnel de maintenance, 

- l'assistance technique en maintenance, 

- le service apres-vente, 

- la creation d'ateliers de fabrication et de 

recondi tionnement de pieces de rechange; 

la creation de quelques projets-pilotes en maintenance qui 

serviraient comme exempleaa d'autres pays. 

• 
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III. L'ORGANISATION ET LES METHODES DE MAINTENANCE 

1. Problematique 

Kaints proble•es de maintenance trouvent leur origine dans un 

manque d'organisation et de gestion. 

Au niveau des unites de production on constate que : 

- la aaintenance est generalement sous-estiaee et sa 

fonction productive n'est pas reconnue. Ceci a e.a. comme 

consequence: 

un emplacement trop bas du service maintenance dans 

l'organigramme, 

une dependance hierarchique de la maintenance du service 

de fabrication/production, 

- de trop faibles moyens financiers alloues a la maintenance, 

- un personnel trop peu qualifie affecte a la maintenance, 

une trop faible attention accordee aux exigences de la 

maintenance dans les etudes de preinvestissement et 

d'ingenierie ainsi que lors de l'achat d'equipements, 

- une preparation tardive de la fonctio~ maintenance dans la 

realisation de nouveaux projets (moyens humains, materiels 

et financiers): 

- l'or9ani9ra.ae de maintenance n'est pas ~efini ou est trop 

flou: les descriptions de poste n'existent pas: 

- les fonctiona suivantes sont inexistantes ou 

sous-estimees: 

- methodes, 

- ordonnancement, 

- preparation, 

- lancement, 

- gestion maintenance, 

- gestion des stocks: 
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la saisie des donnees est insuffisante, les circuits 

d'informations ne sont pas definis et il n'y a pas de retour 

d'informations, ni d'evaluation des donnees; 

- les rouages organisationnels ne sont pas definis et/ou ne 

sont pas for•alises; 

l'aspect •gestion de la •aintenance• est pratiquement 

inexistant. Il s•agit ~rincipalement de : 

- l'etablissement d'un tableau de bord, 

- la gestion des ratios de maintenance, 

- l'etablisse•ent de statistiques de disponibilite des 

installations de production, 

- le calcul de la fiabilite, 

- !'analyse des pannes (nature, frequence, impact direct et 

secondaire, ••• ), 

- la saisie des couts de maintenan~e et l'etude de leur 

evolution, 

le calcul du cout du cycle de vie, 

- le dosage entre la maintenance preventiv~. predictive et 

corrective dans la planification de la maintenance; 

- les •ethodes de •aintenance sont peu developpees, ce qui a 

pour consequence : 

- pas de maintenance planifiee, 

- programme incomplet de lubrification, 

- pas de preparation de travail, 

- pas d'analyse des travaux, 

- aucune historique des machines, 

- pas de preconisations possibles pour les pieces ou matieres 

d'oeuvre a mettre en stock, 

- impossibilite de faire des devis corrects, 

- impossibilite d'indiquer ou de respecter un delais; 

- la for•ation dans les domaines de !'organisation, des 

methodes et de la gestion destinee aux cadres et a la 

maitrise de la maintenance est peu developpee, souvent trop 

loin de la pratique. 

• 
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2. Propositions pour ameliorer la situation 

Au niveau national des pvd des actions de 

sensibilisation. de formation et de conseil d~vraient etre 

faites : 

- sensibilisation des chefs d'entreprise et d'unite de 

production; 

- organisation de cycles de formation specialises dans 

!'organisation. les methodes et la gestion de la maintenance; 

- conseils et assistance pratique aux entreprises dans la 

conception et la mise en place d'un organigramme de 

maintenance, dans !'introduction d'une maintenance planifiee, 

dans la mise en place d'une cellule methodes et d'une cellule 

gestion maintenance; 

- etablissement d'une banque de donnees en maintenance (couts 

de maintenance dans diverses branches industrielles, infos sur 

la consommation de pieces. sur la frequence et causes des 

pannes, etc •.• ); 

- conseils aux entreprises dans l'etablissement de clauses 

contractuelles a prevoir dans le cadre de la re~lisation de 

nouvelles usi~es concernant les prestations d'organisation de 

la maintenance par le fournisseur. 

Au niveau des unites de production et des entreprises 

les ameliorations suivantes devraient etre apportees : 

- placer la maintenance au meme niveau hierarchique que la 

fabrication. Toutes les activites de maintenance sont a mettre 

sous la direction d'un seul responsable; 

elaborer un organigramme du service Maintenance ainsi que les 

descriptions de poste. Cet organigramme devra etre simple au 

depart mais doit etre evolutif, permettant de !'adapter en 

fonction du developpement de l'entreprise. Dans cet 

organigramme une attention particuliere sera accordee aux 
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fonctions methodes. gestion •aintenance et 

o~donnanc@ment-preparation-lancement ainsi que gestion des 

stocks; 

- mettre sur pied un systeme de saisie des donnees et definir un 

circuit des informations permettant l"evaluation des donnees 

recueillies; 

introduire un systeme de saisie et de controle des couts 

de maintenance; 

- elaborer un programme de formation de cadres et de la 

maitrise de maintenance dans les domaines de !'organisation. 

des methodes, de l'ordonnancement - preparation - lancement, 

de la gestion des sto~ks et de la gestion maintenance. 

Pour les nouveaux projets il est indispensable de 

prevoir la fonction maintenance des les etudes preliminaires et 

de mettre en place le service bien longtemps avant le demarrage. 

Les sections de maintenance les plus concernees sont : 

- les ateliers (durant le montage, ils seront un lieu privilegie 

de formation); 

- les methodes (preparation des dossiers techniques et des 

programmes de maintenance); 

- les pieces de rPchange (codification, rangement des pie~es 

fournies par le constructeur, ouverture des fiches de stock); 

- les equipes d'intervention : les divers corps de metiers 

doivent participer au montage et au demarrage. 

Les exigences du client a ce sujet sont a exprimer dans un 

cahier des charges qui sera impose aux fournisseurs. 

Au niveau des organismes d'aide au developpet1ent, 

!'assistance devra porter sur le DRH (cadres et maitrise), les 

conseils et !'assistance technique aux usines dans les domaines 

de !'organisation, des methodes et de la gestion. Cette 

assistance devra avoir essentiellement un caractere pratique, ce 

• 
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qui sous-entend qu'elle ne pe•tt etre donnee que par des. gens 

experimentes ayant vecu le probleme de la maintenance dans les 

usines du tiers-monde • 

3. Plan d'actions 

Au niYeau national, le plan d'actions suivant est 

propose : 

1) a court terme 

- organiser un seminaire annuel de sensibilisation destine aux 

chefs d'entreprise et d'UP (maximum 3 jours); 

- organiser un seminaire annuel, destine aux cadres et a la 

maitrise de maintenance, sur l'organisation, les methodes 

et la gestion de maintenance (minimum 4 semaines); 

- choisir une usine-pilote, dans laquelle une maintenance 

organisee ainsi que des methodes de maintenance seront 

introduites. Cette usine servira ensuite d'exemple et de lieu 

de formation. 

21 a moyen et long terme 

repeter !'experience de l'usine-pilote dans d'autres usines, 

appartenant a plusieures branches industrielles; 

- developper la consultance locale en organisation, methodes et 

gestion de maintenance: 

- faire participer les cadres de maintenance a des cycles de 

formation et stages a l'etranger dans les domaines 

sus-mentionnes: 

- organiser des cycl~s d'information sur l'introduction de 

l'informatique en maintenance (Maintenance assistee par 

ordinateur). 



- 20 -

Au niveau de l"unite de production et de l"entreprise il 

faudrait lancer des etudes de reorganisation de la maintenance 

et les mettre en oeuvre. A ce sujet le schema suivant est 

propose : 

a) a court terme 

- !'information du personnel : d~finition des objectifs, 

sensibilisation; 

- la centralisation des activites de maintenance; 

- !'introduction d'un organigramme du service maintenance; 

- conception et introduction des imprimes de saisie des donnees 

et definition des circuits d'informations; 

- !'organisation et la constitution des equipes d'in~ervention; 

- l'assainissement de la situation pieces de rechange; 

- l'assainissement de la situation documentation technique. 

b) a moyen et long terme 

- !'organisation de l'ordonnancement, de la preparation du 

travail et du lancament; 

- l'assainissement de !'atelier central de maintenance; 

- le lancement de la maintenance preventive; 

- !'organisation de la sous-traitance. 

Pendant chaque phase des actions permanentes seront a mener pour 

la formation du personnel, appele a travailler dans la nouvelle 

organisation. 

Au niveau des or9anis11es d'aide au developpement les 

actions a engager concernent une assistance dans la mise en 

oeuvre du plan national et de la politique des entreprises, 

mentionnes ci-dessus. 

• 



• 

- 21 -

IV. LA DOCUMENTATION TECHNIQUE 

1. Problematique 

Une document~tion technique incomplete, ma, tenue a jour OU 

meme inexistante est tres souvent a la base de beaucoup de 

problemes dans l'industrie des pays a environnement difficile. 

Il a ete constate pendant les enquetes dans les industries du 

tiers monde qu•a ~ine 5 % des usines disposent d'une 

documentation complete, que 15 % possedent une documentation 

suffisante pour assurer une maintenance correcte, que dans 55 % 
des cas elle est tres incomplete et souvent dans une autre 

langue que celle du pays, tandis que 25 % des usines n'ont 

aucune documentation technique. 

Lors de !'acquisition d'un complexe industriel ou d'une usine, 

la documentation technique est un aspect generalement neglige 

tant par le constructeur que par le client. 

Le constructeur qui s'oriente vers des marches a !'exportation 

manque trop souvent d'experience dans !'exploitation 

d'installations industrielles dans un environnement 

non-industriel. Le client, trop confiant, accepte ce qu'on lui 

donne, n•a pas le temps d'effectuer des controles pendant le 

montage, et constate ainsi trop tard que sa documentation n'est 

pas exploitable. 

Le manque de documentation est un des problemes majeurs auxquels 

sont confrontes les services de maintenance des usines en tiers 

monde. on ne peut concevoir une maintenance sans fonds 

documentaire complet et adequat. Celui-ci est indispensable pour 

assurer la reparation, la fabrication de piaces de rechange, une 

intervention rapide en cas de pannes, un~ bonne securite de 
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travail. une ~eilleure gestion de la maintenance. un choix 

correct et une gestion des pieces de rechange ainsi qu'une 

formation efficace du personnel. 

Dans le processus de transfert des technologies. la 

documentation technique represente un maillon prioritair~ sans 

quoi tout transfert est rendu sinon impossible. du moins 

inefficace. 

2. Propositions pour ameliorer ia situation 

Les propositions pour ameliorer la documentation technique 

concernent divers niveaux : 

- les etudes de pre-investisse•ent doivent contenir une 

enveloppe budgetaire suffisante pour la documentation 

technique. Une documentation technique complete, plans 

d'ingenierie inclus. coute entre 8 et 22 % de la valeur des 

equipements, dependant du type d'usine. On ne peut attendre 

d'un constructeur de faire cet investissement sans paiement. 

- les fournisseurs d'usines. les fabricants 

d'E!quipements et leurs sous-traitants doivent faire un 

effort considerable pour constituer une documentation 

technique adaptee aux conditions d'exploitation de leur 

client. Par cela on entend que : 

la documentation technique soit co•plete. En ce qui 

concerne la maintenance, elle doit inclure pour les 

tournisseurs principaux ainsi que pour les sous-traitants 

les elements suivants : 

- les fiches techniques, les fiches moteurs, 

- les instructions de maintenance et de lubrification, 

les notices d'operation et de service, 

- les instructions de demontage et de remontage, 
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- les plans d'ensemble. de sous-ensemble et de detail ~vec 

la nomenclature des composants, 

le~ vues eclatees. croquis ou vues en coupe des organ~s 

et sous-ensembles, 

- les schemas electriques. pneumatiques. hydrauliques etc. 

avec nomenclature, 

- les plans de fabrication de pieces d'usure et de securite, 

- un~ preconisation de pieces a mettre en stock pour 2 ans 

de marche, 

- les check-lists de controles et visites, 

- la liste des avaries possibles. leurs causes et remedes; 

- la docum~ntati?n •echnique soit dans la langue de leur 

client; 

la documentation technique soit livree a te•ps 

(lere version avant l'arrivage des machines), permettant au 

client d'effectuer des controles d'une part et de preparer 

son service de maintenance et la formation de son personnel 

d'autre part; 

- la documentation te~hnique soit a jour lors de la 

reception definitive; 

- la documentation technique soit claire et co•prehensible 

pour un personnel qui n•a pas toujours le niveau du 

p~r~onnel des pays industrialises. L'utilisation en 

abondance de photos, vues eclatees et croquis explicatifs 

sera indispensable. 

- l'acbeteur d'un eguipement OU l'exploitant d'une 

usine doit specifier clairement dans un cahier des charges 

separe, ce qu'il attend du fourniss2ur en ce qui concerne la 

documentation technique. Il definira ainsi le contenu, la 

forme, les con~~tions de rem1se ainsi que les penalites en cas 

de defaillances. En outr~, il doit mettre sur pied une vraie 

gestion de sa documentation technique, qu'il centralisera dans 

un lieu unique de l'usine (codification, classification, mise 
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a jour, systeme de consultation et de distribution, ..• ).Dans 

le cas OU l~s constructeurs n'ont pas du elaborer les 

dossiers-mac~ines, il les constituera lui-meme, au moins 

dans un premier temps pour les machines prioritaires. A ce 

titre, il enverra des agents en formation aupres de societes 

specialisees dans !'elaboration de dossiers-machines et de 

documentation technique. Nous insistons sur le fait qu•une 

bonne documentation technique est couteuse, il convient des 

lors de prevoir des budgets suffisants. 

les bailleurs de fonds et organis~s d'aide au 

dev~loppement doivent prevoir dans chaque fourniture 

d'equipements un volet important pour la documentation 

technique. Ils insisteront aupres des fournisseurs, a livrer 

une documentation complete. Ils organiseront des cycles de 

formation dans le domaine de la constitution de 

dossiers-machines et de !'elaboration de documents techniques 

et inciteront les pays beneficiaires a investir dans la 

constitution d'un fonds documentaire. 

3. Plan d'actions 

Au niveau de !'unite de production ou de l'entreprise 

les actions suivantes soot a prendre : 

a) a court terme 

- centraliser toute la documentation technique dans un seul 

lieu de l'usine; 

codifier la documentation, la classer et concevoir un systeme 

de mise a jour et de distribution; 

- determiner les machines prioritaires, goulots d'etranglement 

• 
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de production et completer la documentation technique; 

elaborer les dossiers-machines avec l'aide d'une assistance 

technique; 

- elaborer un cahier des charges pour la documentation 

technique, qui sera impose aux fournisseurs d'equipements; 

- constituer une equipe de controle de la documentation 

technique pour les projets en cours de realisation. 

b) a moyen et long terme 

- former du personnel dans !'elaboration de dossiers-machines 

ainsi que dans la gestion d'une documentation technique; 

- completer la documentation technique pour les machines 

restantes; 

- rechercher les plans de fabrication de pieces, en particulier 

ceux des fabricants disparus du marche. 

Au niv~au des bailleurs de fonds et organis•es d'aide 

au developpeaent les actions suivantes sont a prendre 

a) a court terme 

- inclure dans chaque budget d'investissement un volet pour la 

documentation technique; 

- elaborer un cahier des charges modele pour la documentation 

technique a fournir par les fabricants OU les constructeurs 

d'usines; 

- organiser des cycles de formation ou stages specialises dans 

- la constitution de dossiers-machines, 

- la gestion d'une documentation technique dans une usine; 

- assister les entreprises a creer des cellules de 

documentation centralisee dans leurs usines; 

assister les entreprises a completer et a mettre a jour la 

documentation technique existante. 
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bi a moyen et long terme 

programmer et promouvoir des projets de DRH et d'assistance 

technique dans ies domaines mentionnes ci-dessus concernant 

la documen~atio~ technique; 

- creer. au niveau de chaque projet de fourniture d'equipements 

ou de construction d'usines, une cellule qui s'occupera du 

controle de la documentation technique fournie par les 

fabricants d'equipements. 
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V. LES PIECES DE RECHANGE 

1. Problematique 

Les pieces de rechange causent le plus grand souci aux 

exploitants d'installations industrielles dans un environnement 

non-industriel. Il a ete constate qu•au moins 50 ~des raisons 

d'indisponibilite des equipements dans les PVD est du a un 

manque de pieces. Il est done essentiel que l'on s'occupe 

attentivement de cette problematique. 

Les problemes qu•on constate au niveau de l'exploitant sont les 

suivants : 

- grande diversite de constructeurs d'equipements et peu 

d'efforts faits en matiere de standardisation des machines et 

des composants; ceci entraine obligatoirement de grands 

investissements dans les stocks; 

- mauvais cboix de pieces a mettre en stock. Ceci est du 
d'une part a un manque d'informations donnees par le 

constructeur dans la documentation technique et d'autre part a 
un manque d'experience d'exploitation de ceux qui font le 

choix; 

- mauvaise designation des pieces. Les designations sont 

surtout faites sur base des renseignements obtenus par les 

constructeurs. Ceux-ci donnent generalement les designations 

selon le fabricant de la machine et non pas selon le f abricant 

de la piece. L'utilisation de designations selon la norme pour 

les pieces normalisees n'est generalement pas appliquee par 

les fabricants dans un souci de proteger le marche des pieces 

de rechange. Le probleme se pose encore plus pour les pieces 

des organes (dont les fabricants sont des sous-traitants 
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-souvent jusqu'au troisie•e degre- du fabricant de la 

machine); 

- Codification de la piece interne a l'usine inexistante OU 

inadequate. La raison se trouve : 

- dans l'inexistance d'un systeme de codification interne 

(grilles de codification), 

dans une mauvaise identification des pieces, 

dans une mauvaise application si une grille existe; 

- gestion des stocks insuffisante OU inexistante, due a un 

manque de systemes de gestion OU a un manque d'informations 

sur les parametres de gestion (consommation mensuelle, prix, 

delais, stocks mini-maxi, point de commande). Une mauvaise 

saisie des donnees (sorties, entrees, reparabilite, etc.) OU 

un traitement (manuel ou par informatique) tardif, ne ~ermet 

pas de dispos&r de donnees fiables. En outre, des 

insuffisances dans les informations concernant la frequence de 

remplacement des pieces ou dans les previsions pour des 

arrets planifies, rendent impossible la determination des 

parametres de consommation: 

delais d'approvisionneaent trop longs, occasionnes par des 

longs delais internes dans l'usine, des delais de livraison 

par le fournisseur, des delais necessaires pour effectuer les 

paiements ou pour mettre sur pied le financement (surtout pour 

les pieces importees dans les pays a monnaie non-convertible), 

des delais au niveau de la douane (lourdeur administrative, 

surcharge des services douaniers), enfin par des delais lies 

aux problemes de transport entre le lieu d'arrivage 

(port-aeroport) et l'utilisateur; 

l'indisponibilite de devises pour les pieces importees ce 

qui incite les exploitants a reduire les stocks. Cette 
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reduction ne se fait pas de maniere etudiee ce qui entraine 

des ruptures de stocks pour des pieces 'Vi.tales; 

!'attribution aleatoire de quotas a l'i•por~ation dans 

certains pays; 

- mauvais aagasinage du a des moyens insuffisants de 

stockage et de manutention. a un manque de dispositions prises 

pour conserver les pieces (nettoyage, protection anti-choc et 

anti-corrosion •••• ).On constate que pres de 15 % en valeur 

des pieces sont inutilisables au moment ou on en a besoin. 

au a des raisons de mauvais stockage; 

- mauvaise connaissance des stocks. On constate un 

pourcentage eleve de stocks ~orts (souvent entre 15 et 20 % 
des items). Des analyses de stock (p.ex. methode de Pareto) ne 

sont pas faites et les consequences d'equipements reformes ne 

sont pas tires pour les pieces de rechange. 

A part les problemes sus-mentionnes, on constate que les 

clauses contractuelles en matiere de pieces de rechange lors 

de l'achat d'equipements sont tres vagues. Un cahier des charges 

a ce sujet n•existe guere. 

A ces problemes se rajoutent le manque de capacites pour la 

fabrication locale de pieces de rechange. Le tissu 

industriel autour des usines en tiers-monde est tres peu 

developpe. ce qui oblige souvent les usines a se replier sur 

elles-memes pour la fabrication locale. Heme dans ces cas. 

on constate que peu d'investissements ont ete faits pour 

repondre a ce besoin. Afin de pouvoir fabriquer les pieces sur 

place, il faudra que les conditions suivantes soient remplies ce 

qui est rarement le cas: 

- connaissance des informations techniques pour fabriquer la 
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piece (plans de fabrication. materiaux. tolerances. 

traitements divers); 

- disponibilite des machines-outils; 

- disponibilite de l'outillage et des instruments de metrologie; 

- disponibilite des matieres d'oeuvre. 

- disponibilite de personnel qualifie 

Des techniques de reconditionnement de pieces (par rechargement. 

metal1isation. apport du metal blanc. collage. systeme metalloc 

ou autre) sont tres peu connues et peu d'effort est fait pour 

les developper. Pourtant elles representent un moyen peu 

couteux pour parer dans beaucoup de cas au manque de pieces. 

Enfin on constate que peu d'efforts sont faits dans le domaine 

du DRH pour 

- le choix, la codification et la designation des pieces 

- la gestion des stocks. 

Pour la fabrication locale de pieces. certains efforts de 

formation sont faits. mais le resultat n'est pas toujours 

positif du au manque de moyens et surtout d'informations. 

2. Propositions pour ameliorer la situation 

Au niveau de !'unite de production ou de l'entreprise, 

quatre domaines d'amelioration sont proposes : 

- pour les nouveaux projets, l'acheteur doit elaborer un 

cahier des charges separe pour pieces de rechange dans lequel 

il specifiera ses exigences, a savoir 

la maniere de designer les pieces, 

- les informations diverses telles que fabricant de la piece, 

reference du fabricant, plan et reperes des constructeurs de 

la machine, poids et prix unitaires, consommation mensuelle 
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estimee. nombre de pieces a mettre en stock pour un 

fonctionnement pendant 2 ans. code douanier. etc .• 

- la fourniture des plans d'atelier de pieces fabricables 

localement. 

- les conditions de livraison. 

- la garantie de fourniture durant une certaine periode. 

la fixation et l'evolution des prix. 

- les conditions de paiement; 

11 creera une equipe. au sein de chaque nouveau projet. qui 

sera chargee d'etudier les plans et documentations techniques 

des installations afin de completer la liste des pieces 

preconisees par le constructeur. Cette equipe sera egalement 

chargee du controle de la bonne execution des clauses 

contractuelles par le fournisseur en matiere de pieces de 

rechange. 

En outre, l'acheteur mettra sur pied, longtemps avant le 

demarrage. la section "Gestion des Stocks et Magasins" qui 

sera chargee de : 

- effectuer un controle qualite des pieces livrees par 

le fournisseur; 

- concevoir le systeme de codification et de codifier 

les pieces fournies; 

estimer les parametres de gestion pour les pieces fournies; 

- ranger les pieces au magasin; 

prendre des dispositions pour conserver les pieces (enduire 

d'une couche d'huile ou de graisse, appliquer une protection 

anti-corrosive, mettre dans des sachets, etc.); 

- ouvrir les fiches necessaires pour la saisie des donnees 

(fiche de stock, fiche rasier, fiche nomenclature, etc.). 

- pour les usines existantes, l'exploitant devra prendre 

toutes les dispositions pour assainir la situation pieces de 

rechange a savoir : 
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le lancement d'etudes pour completer le choix des pieces a 
mettre en stock; 

- !'analyse du stock existant en vue d'eliminer les stocks 

morts; 

la revision de !'identification/designation des pieces: 

- la conception ou !'amelioration du systeme de codificatiora: 

codification de toutes les pieces en stock; 

la mise a jour OU !'estimation des parametres de gestion; 

la mise sur pied ou !'amelioration de la saisie des donnees 

en matiere de oieces~ 

la prise de mesures de conservation des pieces en stock; 

- !·amelioration des moyens de stockage (espace suffisant pour 

emmagasinage, etageres et casiers adequats); 

le lancement d'etudes de standardisation des pieces: 

- a terme, !'introduction d'un.systeme informatique de gestion 

des stocks. 

- en ce qui concerne la fabrication locale de pieces, 

les usines ou ateliers devraient : 

- faire un renforcement des capacites existantes par : 

- !'organisation de programmes de formation pour le 

personnel de methodes ainsi que pour le personnel 

d'execution: 

- la remise en etat, !'extension OU la modernisation du 

pare-machines existant; etudier la creation de nouveaux 

ateliers; 

- faire des actions pour obtenir les plans de fabrication 

des pieces par : 

- la requete aupres des fabricants de machines; 

- la recherche aup~es d'usines analogues utilisant le 

meme materiel; 

- la confection de plans sur base de modeles (faite • 

des occasions de demontage, revision, reparation) 
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des methodes de reconditionne.ent de pieces doivent 

etre introduites et les equipements necessaires doivent 

etre achetes. Une assistance/formation specialisee doit 

etre prevue si besoin en est. 

Au niveau national des pvd les actions a mener pour 

ameliorer la situation des pieces de rechange sont : 

- des conseils et assistance technique aux entreprises pour 

m~ttre en oeuvre les actions d'assainissement des pieces de 

rechange dans les usines existantes ainsi que les dispositions 

en matiere de pieces lors de l'achat d'equipements; 

- l'o~ganisation de cycles de formation pour le personnel dans 

les domaines du choix, de la designation et de la codification 

ainsi que de la gestion des pieces; 

- le developpement de capacites locales pour la fabrication et 

le reconditionnement de pieces. Ces capacites concernent 2 

volets : 

- le volet humain. par la formation d'agents de methodes et 

d'etudes ainsi que d'ouvritrs d'execution (tourneurs, 

fraiseurs. • •. ) 

- le volet materiel par la rehabilitation, la modernisation 

OU l'extension d'ateliers existants OU par la creation de 

nouveaux atelier~ a travers le pays; 

- l'etude de moyens de financement et d'allignements 

f isca•1x pour 1' acha t de pieces de rechange. 

Les organis•es d'aide au developpe•en~ devcaient 

promouvoir des projets d'implantation d'ateliers de fabrication 

locale de pieces et devront developper des ressources humaines 

dans ce domaine. 

En outre, ces organismes devraient insister dans chacun de leurs 

projets sur la necessite d'une gesticn des stocks rationnelle 

basee sur un choix etudie et une designation correcte des pieces 
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ainsi que sur la definition des parametres de gestion. Un effort 

considerable dans le DRH pour ces domaines devrait etre fait. 

Ces actions devraient etre coordonnees avec celles proposees 

au niveau des entreprises/U.P. et au niveau national. 

3. Plan d'actions 

Le plan d'actions pour les unites de production et 1es 

entreprises est 

a) a court terme de 

ameliorer la preparatidn et le suivi du volet pieces de 

rechanqe dans l~s nouveaux projets par 

- la creation d'une equipe de controle des prestations du 

fournisseur dans ce domaine, 

- la mise sur pied de la section "Gestion des Stocks et 

Magasins" longtemps avant le demarrage; 

- assainir la situation pieces de rechange au niveau de l'UP en 

exploitation par : 

des etudes visant a complete~ le choix des pieces pour les 

machines prioritaires, 

- l'analyse des stocks existants, 

- l'assainissement de la codification, de la gestion des 

stocks et du magasinage, 

la mise sur pied d'une bonne saisie des donnees; 

- elaborer un programme de formation dans les domaines de 

etude et choix des pieces de rechange, 

- designation/codification, 

- gestion, 

tenue d'un magasin. 
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b) a moyen et long terme 

!'elaboration d'un cahier des charges relatif a la fourniture 

de pieces lors de l'achat d'equipements; 

- prevoir dans la realisation d'un projet. la construction des 

magasins en premier lieu (avant les installations de 

produ~tion); 

completer le choix des pieces a stocker pour toutes les 

machines; 

- faire un tableau de bord comprenant des statistiques sur les 

pieces {consommations moyennes, stocks morts, valeur en 

stock, rotation, etc.); 

- lancer une etude de standardisation de pieces; 

- introduire l'informatique pour la gestion des stocks; 

- elaborer un programme de formation continue dans les domaines 

sus-mentionnes; 

- faire les actions necessaires pour demarrer une fabrication 

locale de pieces de rechange, c.a.d. 

- recensement des pieces suceptibles d'etre fabriquees sur 

place, 

- rassemblement ou confection des plans de fabrication des 

pieces tel que mentionne sous § 2, 

- former le personnel de methodes, d'etudes et d'execution. 

- lancer des etudes de rehabilitation, extension/ 

modernisation OU creation d'ateliers appropries. 

Ces etudes porteront sur : 

- le diagnostic de la situation actuelle du 

- pare machines et accessoires , 

- outils, appareils de metrologie, 

- pieces de rechange, 

- matieres d'oeuvre, 

.. !'organisation, 

- la qualification et l'effectif du personnel 

- une proposition de rehabilitation a court terme et de 
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modernisation/eAtension a moyen et long terme. 

une estimation des investissements a faire 

introduire des methodes de reconditionnement de pieces. 

Engager des actions de formation dans ce domaine. 

En ce qui concerne les organis11es d'aide au 

developpeaent. leur assistance portera : 

a) a court terme sur : 

- le DRU dans : 

l'etude, le choix. la designation des pieces. 

- la codification. 

la ges~.ion. 

- !'analyse des stocks. 

- le magasinage. 

ainsi que dans 

- les methode d'usinage (preparation. planning). 

- les etudes techniques pour la fabrication de pieces. 

- les divers corps de metiets d'un atelier d'usinage; 

- !'assistance aux entreprises pour mettre En oeuvre les 

actions proposees en ce qui concerne : 

- l'assainissement des stocks existants, 

- les nouveaux projets, 

- la fabrication de pieces, 

- lP reconditionnement de pieces. 

A ce sujet, un projet-pilote pourrait etre mis sur pied 

autour d'un atelier d'usinage, qui fabriquerait des pieces 

pour l'industrie locale et qui servirait comme centre de 

formation pour le personnel concerne. 
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b) a moyen et long terme 

- le recensement des besoins dans l'industrie de pieces 

fabricables localement; 

- la mise sur pied ie projets de rehabilitation, de 

renfo~cement et de creation d'ateliers de fabrication de 

pieces; 

- la promotion du DRH dans les divers domaine;sus-mentionnes 

ainsi que dans les domaines de la standard~sation de pieces 

et de !'introduction de :•informatique; 

- !'engagement d'un dialoQue avec les fabricants d'equipements 

en vue de la fourniture de plans de fabrication. La recherche 

d'une solution pour proteger a la fois les interets du 

fabricant et du client devrait toutefois etre faite. 
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VI. NEGOCIATIONS ET ACQUISITIONS DE BIENS D'EQUIPEMENTS 

1. Problematique 

L'origine d'un grand nombre de problemes de maintenance se situe 

avant la mise en route des installations. 

Ces problemes concernent essentiell~ment la bonne adaptation 

du materiel aux conditions locales. l'envoi en temps utile 

de tous les documents destin~s a !'exploitation. la fourniture 

du materiel et son montage. les pieces de rechange. la formation 

du personnel. l'assistance technique et le service apres-vente. 

Dans les etudes de preinvestissement. le facteur maintenance 

(budgets. moyens humains.'materiels) est rarement consider,. 

Les cahiers des charges portent surtout sur les 

installations de production, mais ne traitent pas en detail des 

facteurs tels que standardisation, maintenabilite, documentation 

technique, pieces de rechange, formation du personnel de 

maintenance. organisation de la maintenance. 

Lors des nego~iations contractuelles, les specialistes de 

maintenance sont generale~ent absents. Les exigences de la 

maintenance sont rarement prises en consideration d'une part 

parce qu•on n'est pas conscient de leur importance. d 1 autre part 

pour des raisons d'augmentation du prix de vente. On oublie dans 

ces cas que le surcout qu'cntrainent ces exigences n'est en 

aJcun rapport avec le gain, tant sur le plan financier que sur 

le plan moral, que signifie une installation qui fonctionne dP. 

maniere satisfaisante dans un environnement difficile. 

En ce qui concerne la conception de l'usine, trop peu 

d'attention est accordee aux facteurs determinant le succes de 
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!'exploitation. tels que le choix de la localisation ou la 

taille de l'usine. la conception detaillee des installations et 

!'adaptation du materiel a l'environnement (humain et 

climatologique). Ceci est souvent du au fait que le concepteur 

n'est pas un exploitant lui-meme ou qu'il dispose de trop peu 

d'exp~riences d'exploitation dans un environnement difficile. 

En ce qui concerne le choix de la technologie adequate -ce 

qui ne signifie pas le choix d'une technologie depassee- on ne 

tient pas suffisamment compte des facteurs suivants. influen~ant 

directement la ~aintenance : eloignement du pays par rapport a 
ses fournisseurs. deficiences de comr.tunication,conditions 

climatologiques severes. penurie de main-d'oeuvre qualifiee. 

erreurs d'operation plus frequentes que dans un environnement a 
tradition industriellc. etc. 

Les multiples implantations au tiers monde de copies d'usine 

europeennes, organisation inclue, ont prouve dans le pass~ 

etre fantaisistes. 

En ce qui concerne la strateqie de realisation de l'usine, 

on constate que les services auxiliaires (ateliers, m~gasins, 

bureaux, .•. ) sont construits a la fin du montage des 

equipements de production. On perd ainsi un temps precieux pour 

la formation du personnel de maintenance et pour la mise en 

place des divers services de maintenance. 

Du point de vue organisationnel, les diverses sections de la 

maintenance sont generalement prevues trop tard (souvent juste 

avant le demarrage), ce qui entraine des problemes 

insurmontables pendant la periode apres le dem3rrage. 

Le suivi de la realisation de l'usine par le client se 

concentre presque uniquement sur le mont3ge, les essais et le 
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demarrage des installations de production. Le controle des 

prest~tions de fourniture de documentation technique et de 

pieces OU des prestations de formation p.ex. est trop neglige. 

Enfin. le planning de realisation etant rarement respecte, 

on essaie de ratrapper le retard a la fin du montage en 

acc~lerant les travaux restants. Ces travaux concernent 

principalement l'electricite et !'instrumentation. on constate 

que ces mesures hatives menent a des oublis et erreurs dans des 

installations vulnerables ou la maintenance rencontrera le plus 

de problemes apres mise en service. 

2. Propositions d'amelioration 

Les proposit~ons d'amelioration dans le cas de negociations 

contractuelles et d'acquisitions de biens d'equipement 

concernent 3 domaines : 

- le do•aine prepai:atoire : 

- prevoir la fonction maintenance des les etudes de 

preinvestissement e.a. pac la prevision de budgets 

suffisants pour les divers elements de maintenance; 

etablir des caniers des charges separes pour ~es pres+ations 

ayant trait a la maintenance (documentation technique, 

pieces, fcrmation, organisation, assistance technique et 

services apres-vente); 

- favoriser a tous points de vue !'exploitation dans la 

conception de l'usine (localtsation, taille, flux des 

mat1eres, .•• jet des installations (standardisation. 

r~intenabilite, fiabilitel: 

- faire ~articiper les ing,nieurs de maintenance aux 

n~gociations contractuell~s: 

- choisir comme concepteur de l'usine une societe exploitante, 

qu1 dispose d'experiences d'exploitation dans un pays 
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analogue; 

- insister sur le chvix d'une technologie adequate. Cette 

technologie devrait etre d'une part une technologie 

moderne qui a fait ses preuves dans un environnement 

analogue (ceci pour ne pas augmenter le retard technologigue 

que-les pvd ont par rapport aux pays industrialises); 

d'autre part. il faudrait que la technologie et les methodes 

de travail soient adaptees aux hommes et vice-versa; 

- concevoir !'organisation de la maintenance et mettre en 

place les services methodes. gestion des stocks et magasins 

ainsi que les ateliers, des les premiers travaux de montage, 

done longtemps avant le demarrage de l'usine; 

- veiller a une bonne finition des travaux de montage. en 

particulier les travaux electriques et d'instrumentation. 

- le domaine de la realisation de l'usine 

- prevoir la realisation des services auxiliaires (ateliers. 

bureaux. magasins •••• ) tres tot dans le planning de 

montage (avant les machines); 

- mettre en place le personnel de maintenance des le depart du 

montage (e.a. integrer les agents d'intervention dans les 

equipes du constructeur); 

- mettre sur pied un systeme de suivi du montage rigoureux par 

le client. en particulier en ce qui concerne les prestations 

du fournisseur ayant trait a la maintenance. A ce titre un 

guide pour le chef de projet sera elabore. Ce guide 

co~prendra e.a. des check-lists pour le suivi de montage. 

- le domaine de l'exploitation 

- veiller a ce que la maintenance soit operationnelle des le 

demarrage de l'usine. Insister au depart sur une 

disponibilite des pieces et sur la mise a jour de la 

documentation technique: 

- insister sur une bonne assistance technique et $urtout sur 
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une formation efficace du personnel de maintenance ~ans la 

periode succedant au demarrage. 

3. Plan d'actions 

AUJtniveaucnational et international les actions a mener 

porteront : 

a) a court terme sur 

- des prestations de conseils aux acheteurs d'equipements 

en ce qui concerne les exigences de maintenance 

- !'elaboration de cabiers des charges •odeles pour les 

domaines concernes par la maintenance (voir sous 2 

ci-dessus) 

b} a moyen et long terme sur 

- la for•ation : 

- et sensibilisation de personnes chargees de la 

planification et des etudes de preinvestissement; 

- de personnes chargees de rediger la partie maintenance 

dans les cahiers des charges et de mener les negociation~ 

contractuelles; 

- a !'elaboration de cahiers des charges modeles pour les 

installations couramment utilisees en industrie tels que 

les utilites; 

- a !'elaboration de standards-usine tant pour les machines 

et appareils que pour les composants; 

- la mise sur pied d'un dialogue avec les concepteurs 

d'usines et constructeurs de machines, (e.a. par le 

retour d'informations venant des exploitants) visant a mieux 

adapter les equipements a l'environnement. 
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Les UP et entreprises devront : 

a) a court ter•e 

- pour des projets en cours d"execution constituer une equipe 

de controle des prestations des fournisseurs en particulier 

en ce qui concerne la documentation technique; 

dans les cahiers des charges inclure un volet important 

concernant la maintenance dans les do•aines decrits sous 2; 

- prevoir dans les contrats d"achat des budgets separes pour 

les prestations de maintenance; 

associer les specialistes de maintenance lors de negociations 

contractuell~s. 

b) a moyen et long terme 

- lancer des etudes de standardisation d"equipements et 

elaborer des standards-usine pour machines, sous-ensembles et 

composants. Ces standards feront plus tard partie integrante 

des contrats d"achat d'equipements; 

- former le personnel dans les divers domaines decrits 

ci-dessus. 
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VII. LA POLITIQUE DE FORMATION A LA MAINTENANCE 

1. Problematique 

Les problemes que l'on rencontre dans les pvd en matiere de 

formation en maintenance peuvent etre schematises comme suit: 

mauvaise connaissance des besoins en formation (tant du 

plan de vue du contenu que du volume), entrainant e.a. une 

inadequation des programmes enseignes; 

mauvaise connaissance des aoyens de formation (centres, 

ecoles, instituts, ••. ) existants au niveau national et 

international; 

incoherence et trop f aible ~oordination dans les 

programmes de formation entre les divers organismes-formateurs 

tant nationaux qu'internationaux; 

absence d'une filiere •aintenance dans l'enseignement 

superieur; 

•etbodes de formation inappropriees (trop eloignees de la 

pratique); 

- insuffisance ou absence de progra .. es et •oyens de 

formation pour tecbniciens dans les domaines suivants 

- methodes de maintenance, 

- methodes d'usinage, 

- gestion des stocks, 

- gestion maintenance, 

- organisation de la maintenance, 

- instrumentation, 

- hydraulique/pneumatique, 

- fonderie (modelage, moulage, fusion). 

- progra.-es inadequats de formation pour cadres de 

maintenance; 

- ~auvais suivi et controle des resulta~s des stagiaires 

surtout a l'etranger; 

- qualification et experience pratique insuffisantes des 
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foraateurs; 

- trop fai~les enveloppes budgetaires prevues pour la 

formation en maintenance dans 

- les projets de construction d'usine. 

- dans les UP en exploitation. 

- dans les projets industriels finances au niveau 

international. 

2. Propositions d'amelioration 

La problematique presentee ci-dessus se concentre autour de 5 

themes, pour lesquels des actions d'amelioration doivent etre 

entreprises : 

- information. 

- coherence et coordination/planification, 

- adequation/efficacite. 

- moyens humains, 

- moyens financiers. 

En matiere de formation, les actions d'amelioration a mener 

doivent porter sur : 

1. la definition d"une politique de DRH pour la 

•aintenance: 

- au niveau national des pvd 

- au niveau international des organismes d'aide au 

developpement et des bailleurs de fonds. 

Cette politique doit tenir compte des facteurs suivants : 

- role de !'education et de la planification dans le DRH 

pour l'industrie en general et la maintenance en 

particulier; 

- coherence du programme national pour le DRH par rapport 

aux besoins de l'industrie en personnel de maintenance; 

- les besoins en personnel de maintenance en liaison avec 
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les plans de developpement industriel au niveau national, 

sectoriel, et au niveau des entreprises; 

developpement de methodes de formation appropriees dans 

les domaines de la maintepance; 

- dispositions structurelles et administratives pour une 

mise en application de ces methodes; 

- la creation de centres de formation et de recherche en 

maintenance; 

- l'organisation de la formation par les entreprises a 
travers des structures appropriees; 

- previsions budgetaires pour financer les actions de 

formation. 

2. La prise de dispositions pour rendre plus adequat la 

foraation en maintenance par 

- une adaptation des programmes en maintenance aux besoins 

de l'industrie; 

- un suivi rigoureux des stagiairs et un meilleur controle 

des resultats (surtout a l'etranger); 

- une integration des agents de maintenance en formation dans 

les equipes de montage des constructeurs dans les nouveaux 

projets. 

3. La prevision de aoyens necessaires pour mettre en oeu~re 

ce qui precede du plan de vue : 

- humain (agents a former, formateurs, gestionnaires, .•• ) 

- materiel (ateliers, materiel didactique, centres, ••• ) 

- financier 

• 
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3. Plan d'actions 

Au niveau nationa1 des pvd il faudra entreprenjre les 

actions suivantes : 

a) a court terme 

la creation d'une commission interminist~rielle "DRH pour la 

maintenance" ayant pour mission de : 

- definir une politique de DRH pour la maintenance, 

- inciter les entreprises a promouvoir la formation en 

maintenance. Le principe d'obliger les entreprises a 
former p.ex. tous les ans 2 % de leur effectif total est a 
~tudier, 

etudier des allegements fiscaux pour les entreprises qui 

font des efforts de formation en maintenance, 

- etudier des moyens de financement des programmes de DRH 

pour la maintenance {aide internationale, credits 

mixtes, credits-fournisseurs, ... ); 

- veiller a la coherence des programmes, 

- controler les resultats obtenus suite aux actions de 

formation lancees au niveau national; 

- le recensement des besoins en formation de l'industrie en 

matiere de maintenance; 

- le recensement des moyens existants de formation en 

maintenance; 

- !'elaboration de programmes adequats pour la formation du 

personnel de maintenance et pour la formation de formateurs • 

b) a moyen et long terme 

- !'organisation de cycles de formation approfondie dans divers 

domaines de la maintenance tels que decrits dans les 

chapitres precedents; 
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- l'organisati~n de cycles de formation approfondie pour 

formateurs: 

- !'extension OU la creation de centres de formation pour les 

ouvriers. la maitrise et les cadres de maintenance. 

Au niveau des entreprises et U.P. des efforts 

considerables devront etre faits a court terme et des moyens 

financiers doivent etre debloques en consequence pour 

- la formation sur le tas. 

l'envoi en stage OU en seminaire, 

- la creation de centres de formation (pour les grosses 

entreprises). 

En outre, les entreprises devraient lancer des programmes de 

formation et de sensibilisation des conducteurs de machines 

visant a mieux traiter le materiel. 

Chaque entreprise devrait egalement fiOmmer un responsable de la 

formation charge de : 

informer les chefs de service des programmes existants. 

- mettre sur pied des programmes internes a l'usine. 

etre le porte-parole de l'usine dans la commission 

interministerielle sus-mentionnee. 

Au niveau des organis•es d'aide au developpe•ent. les 

actions a mener sont : 

a) a court terme 

- la definition d'une politique de DRH coherente et une 

coordination entre les divers organismes-formateurs; 

- la promotion de projets de formation en maintenance; 

- la sensibilisation des gouvernements sur la necessite de 

DRH pour la maintenance; 

- !'elaboration d'un document regroupant les programmes-types 

• 

• 
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de formation en maintenance organises par les agences; 

- le developpement de curricula pour la formation en 

maintenance; 

- !'organisation de cycles de formation et stages annuels 

pour 

- le personnel de maintenance; 

- des formateurs en maintenance; 

- le lancement d'une etude sur les moyens de financements 

internationaux de DRH pour la maintenance. 

b) a moyen et long terme 

creer des projets-pilotes de formation en usine ou en 

atelier autour des themes suivants : 

- organisation de la maiutenance, 

- !'elaboration d'une documentation technique, 

- la gestion des stocks des pieces de rechange, 

- le reconditionnement et la fabrication de pieces, 

- la maintenance assistee par ordinateur (MAO), 

- promouvoir des projets de formation de formateurs en 

maintenance . 
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VIII. CONTRIBUTION AU DEVELOPPEMENT DES RESSOURCES HUMAINES 

POUR LA MAINTEtlANCE PAR LES INSTITUTIONS INTERNATIONALES 

Les institutions internationales ont un role de premier plan a 
jouer dans le DRH pour la maintenance. Leur contribution peut se 

situer dans divers domaines et les actions a entreprendre 

concernent aussi bien les structures propres de !'institution et 

les relations avec les autres institutions internationales que 

les gouvernements beneficiaires. 

1) A L'interieur des institutions internationales, nous 

croyons qu'une action de sensibilisation sur 

!'importance de la maintenance dans le developpement des pvd 

est urgente. Il s'agit ici de sensibiliser : 

les representations de !'institution ddns les pvd. 

- les chefs de projet et experts, 

- les responsables des divers secteurs techniques 

specialises, 

- les "backstopping officers", 

- les acheteurs d'equipements, 

- les planif icateurs et responsables de la coordination des 

programmes, 

- les centres de decision et de definition des politiques. 

Cette sensibilisation doit e.a. demontrer la complexite du 

probleme de la maintenance et devrait mettre en evidence 

l'interdependance des divers facteurs, cites dans les 

ch~oitres precedents. 

Une deuxieme action interne est une coordination 

entre les divers projets de !'institution en ce qui concerne 

les activites de maintenance, en particulier le DRH. Celle-ci 

necessitera la mise sur pied d'un systeme d'informations 

adequat. 

• 
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Une troisieme action interne est la definition d'une 

po1itiqu~ d'enseable en matiere de maintenance ayant 

trait aux activites de !'institution meme et aux relations 

externes • 

Une quatrieme action est la prevision d'un vo1et 

•aintenance dans tous les projets concernes en 

particulier un volet formation et un volet documentation 

technique. 

Une cinquieme action est la promotion de projets de CRH 

pour la •aintenance. Nous pensons ici en particulier : 

- aux projets "centres d'excellence" tels qu'ils existent ~ 

l'ONUDI; 

aux projets-pilotes autour d'une usine ou bien autour d'un 

atelier de fabrication de pieces; 

- aux projets de mise en oeuvre d'un~ strateqie nationale ce 
maintenance par la formation d'un corps d'ingenieurs­

conseils OU la creation d'Un institut d~ mainteuance; 

- aux cycles de formation specialisee pour cadres de 

maintenance (seminaires, stages, voyages d'etude, etc.); 

- aux projets de formation de formateurs en maintenance (voir 

~ ce sujet le "Manuel de formation pour animateurs de 

seminaires sur la maintenance industrielle dans les PVD", 

prepare par la Section Formation de l'ONUDI). 

Afin 1e mettre en oeuvre toutes ces actions de maniere 

cohcrente et vu !'importance de la fonction maintenanc~ dans 

la reussite de maints projets, la creation d'une 

com•ission "Maintenance" ou d'un groupe de travail du 

type "task force" de l'ONUDI, au niveau de la direction 

de chaque institution internationale -telle que mentionnee 

dans le chapitre II du present rapport- nous parait 

indispensable. 
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2) En ce qui concerne les relations exterieures des 

institutions internationales,une action de 

sensibilisation des gouvernements ou organismes de 

contrepartie, sur l'importance de la maintenance nous 

semble urgente. Il s'agit notamment de les convaincre a 

utiliser une partie des fonds disponibles a des fins de 

maintenance, ~~ particulier en ce qui concerne la formation, 

le choix d'une technologie adequate, la maintenabilite, 

!'organisation de la ~3intenance, la documentation technique 

et les ateliers de maintendnce. 

Dans cet ordre d'idees la progra••aticn d~ projets de 

•aintenan~e devrait etre prevue dans chaque secteur 

et socs-secteur. 

Enfin, une action importante est la coordination des_ 

projets en ce qui concerne les actions de maintenance 

en general et le DRH en particulier entre les diverses 

institutions internationales, bilaterales ou autres. Cette 

coordination nous semble indispe~sable pour eviter 

l'inc0herence dans les programmes vll la repetition d'erreurs 

chez les uns, J.a ou les autres ont deJa pu resoudre le 

probleme. Un meilleur flux d'intormations sur les projets en 

cours -p.ex. a travers les commissions "Maintenance" citees 

ci-dessus- ameliorerait deja sensiblement la situation. 

Les diverses actions mentionnees c1-dessus necessiteront u~e 

coordination globale, coiffant les divers~s institutions 

a travers leur commission "Maintenance". L'ONUDI pourrait 

jouer un r6le de "chef de file" et se charger de la 

coordination globale du DRH pour la maintenance dans les PVD. 

A cet effet, la creation a court terme d'une Co••ission 

Centrale "Maintenance• au sein du systeme des Ndtions 

Unies et dirigee par l'ONUDI est suggeree. Cette commission 

jcuerait surtout un r6le de coordination et de consejl 

aurpes des diverses institutions concernees par le DRH pour 

la maintenance. 

' 
• 

• 




