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- Depuis le début de la dEécennie 80 la préoccusation de nombreux
pays en développement est de faire marcher les wnités de production qu'ils
ont achetées. Par rapport 2 cet objectif,la maicrise de l'entretien-rtﬁa-
ration et surtout de la maintenance est devenue une voie de passage obli-
gée (1).

Inaugurant 2 Alger,en juin 1983, un séminaire national sur la main-
tensnce, le Ministire slgérien de 1'industrie lourde recommaissait qu'
"Au cours de la décennie &coulée, 1'une des préoccupations prioritaires du
pays a Eté de se doter d'une infrastructure industrielle de base. La réa-
lisation rapide d'investissements importants, qui visait 3} une croissance
économique du pays et son-énef:ence du sous-développement, n'a pas tou-
jours &té suivie d'une prise en charge de la msintenance 3 la mesure de
1'effort d'industrialisation. Ceci a conduit 3 une situstion qui, au fur
et 3 mesure du développement du processus d'exploitation, s'est traduite
progressivement par un taux d'immobilisatior &levé des biens d'équipement
qui ont entrainé fatalement des niveaux insuffisants de production, une
mauvaise qualité des produits, sboutissant 3 des pertes de production et 3
une détérioration rapide des installations générant une réduction de leur
durée de vie utile”. -

En 1979,1ors de 1'inauguration du Congrés de 1'INPEC sur la
maintenance 3 Hyderabad (Inde) le président de la République indienne a te-
nu 3 rappeler dans son discours d'ouverture qu'il entendait bien par sa
présence signifier le rdle primordial qu'avait 3 ses yeux la maintenance
et que "1l'usine qui coilite moins cher 3 acheter en devises &tait celle que

1'on possédait déjd... quand on arrivait 2 1a faire tourner convenablement”.

Dans son rappsrrt de 1984 le Comité d'Aide au Développement (CAD)
de 1'0.C.D.E. a attiré 1'attention sur les probi2mes de maintenance des
projets industriels dans les pays en développement. Aprids avoir rappel#
que les pratiques des pays donateurs §taient #galement responsables de la
conception inadéquate des projets, le CAD soulignzit que "d'un poirt de
vue &conomique une aide qui empéche que des biens d'&quipements productifs
ne soient laissés 2 1'abandon, mon parce qu'ils sont obsolétes ou qu'ils
ont cessé d'étre visbles, mais faute de maintenance et de pidces de

rechange, 2 le méme effet que 1'aide affectée A 1'investissement initial”.

(1) Cette contribution repread un travail effectué pour le Miniscire
des Relations Extérieures - Coopéraczicn et Développement - Buresu des stra-

:tgics sectorielles Induscries.




1) LA NON-MAITRISE DE LA MAINTENANCE PAR LES P.V.D. : UN PROBLEME URGENT
A RESOUDRE

1.1. De nombreuses pannes... mais la non-maitrise de la maintenance n'ex-

plique qu'une partie des arréts de production :

Les arréts de production des usines dans les P.V.D. sont fré-
quents. Mais on dispose rarement d'informations précises concernant 1'impor-

tance et les causes de ces arréts :

-~ En Inde, selon urie enquéte r€alisée par le National Productivity Coun-

cil 2 la fin des années 70

. la durée de marche effective est de 651 pour les usines d'engrais, 751
pour les centrales thermiques de production d'é&nergie &lectrique

. les travaux réparation-mai~ enance sont 3 l'origine de 20 2 257 des ver-
tes de production pour les usines d'engrais et de 251 pour les centrales
thermiques .

. les autres facteurs responsables des pertes de production concerment

~ des défaillances dans les approvisionnements d'énergie et de matidres

premidres.

- Dans une enquéte (1) réalisée sur I'industrie en Afrique portant sur
343 projets industriels, un organisme d'étude frangais, 1'Institut de
1'Entreprise ,a recensé 274 projets en dysfonctionnement (80%Z) dont 79
totalepent arrétés (23%). Dans 1'identification des causes de dysfonc-
tionnement les auteurs de 1'enquéte ont retenu trois grandes catégories
de cause qui correspondent aux grandes phases de réalisation des pro-

jets :

. Causes circonstancielles liées. 2 la programmation des projets : absec~
ce de justification &conomique sérieuse desz projets lancés, mauvaise

&valuation du marché, manque d'intégration industrielle;

. Causes circonstancielles lifes 3 1a réalisation des installations :
erreurs dans le choix des procidés techniques, absence de financement
pour la part locale (génie civile, montage), prestations de formatios
et d'assistancetsrchnique insuffisanccs.

. Causes circonstancielles lifes 2 1’exploitation des unités: sbsence

de culturs et de tradition industrielle, maintenance.

(1) Cencre Nord=5ud de 1'Insticut de 1'entreprise. Pour un vrai partenariat
industriel en Afrigue - bilan et perspectives d¢ 1'industrie africaine,
Paris, mai 1985




Le rapport de synthdse de 1'enquete souligne que c'est la

phase d'exploitation qui réunit les causes de dysfonctionnement les plus
nombreuses : "Les problimes de commercialisation et de réglementations
adm’nistratives ont des répercussions néfastes sur tous les secteurs.
Enfin exception faite du textile et des brasseries qui bénéficient la
plupart du temps d'un important soutien multiforme d'entreprises occi-
dentales, tous les secteurs sont profondément affectés par les problimes
d'exploitation et de msintenance. Les difficultés de maintenance des ins-
tallations constituent une série de conséquences résultant du manque de

tradition industrielle”.

En Afrique on peut estimer que les problimes de maintenance sont
2 1'origine de 302 des pertes de capacité productives des unités de pro-
duction.

1.2. Les colits de la non-maitrise de la msintenance

Lors du symposium sur la msintenance dans les P.V.D. organisé en mars
1973 2 Tokyo par 1'ONUDI et le gouvernement japonais, il a &t& indiqué
que la durée de vie de biens d'équipement dans les P.V.D. §tait diminuée

de 302 par manque de capacité de maintenance. Il a &té estimé que cette

diminution de 1a durée de vie des biens d'&quipement a entrainé une
perte nette annuelle de 5 3 7 milliards de dollars par an pour 1l'ensemdblz
des P.V.D.

En plus des colits directs de la défaillance des &quipements des
unités de production dans les P.V.D., il faut aussi comptabiliser les

colits indirects : frais fixes non couverts, frais variables non incorporés,

marge bénéficiaire perdue. Si la fréque.ce et la durée des arréts sont
telles qu'elles provoquent des ruptures d'approvisionnement des marchés, si
1a qualité de la production est notoirement insatisfaisante, les défaillas~-
ces des Equipements entrainent des pertes de marché pour 1'unité production.
Ce type de conséquence doit &%re £galement comptabilisé dans les colts in-
directs. Devraient étre aussi &valudes comme colit indirect, non plus au
niveau de 1'urité de production mais au nivcau national, les cornséquences
supportées par les consommateurs ou utilisaceurs et surtout leurs acti -
tudes de défiance vis~i~vis des productions locales, au bénéfice de produits

imporves~, «ne suscitent et amplifient de telles situations.




= Au niveau des relations intermationales les conséquences Economiques de

la non-maitrise de la maintenance par les P.V.D. ne sont pas moins impor-
tantes et potamment en ce qui concerne les projets industriels tournés vers
1'exportation. Ces projets congus au départ pour diminuer les dés&quilibres
de la balance des paiements de ces pays ne font souvent qu'accroitre le
déficit de leur balance en devise 3 cause d'une fréquence trop Elevée des
arréts des unités de production et du colit des importations de pidces de
rechange, d'assistance technique. Cet accroissement auto-entretenu de

1'endettement des P.V.D. n'est pas sans danger pour les pays industrialisés.




2 -~ LA MAINTENANCE AUX MULTIPLES ASPECTS

La maintenance en tant qu'%ensemble des actions permettant de
maintenir ou de rétablir un bdien dans un état spécifié ou en mesure d'assurer

un service déterminé” (1) présente de multiples aspects selon :

- les procédures de déclenchement des actions de maintenance
- les objectifs visés
- les niveaux d'intervention

- les fonctions qui structurent la mainteance
Ces aspects présentent des niveaux de complexité et d'urgence
différents qui sont nécessaires de prendre en compte pour repérer le niveau

de maitrise de la maintenance atteint par différents P.V.D.

2.1. Les procédures de déclenchement des actions de maincenance

On est ainsi amené 2 distingué (1) :

- maintenance corrective effectuée sprés défaillance
- maintenance préventive effectuée selon des critéres prédéterminés dans
1'intention de réduire la probabilité de défaillance d'un btien ou la

dégradation d'un service rendu

. maintenance préventive systématique, effectude selon un échéancier

établi selon le temps ou le nombre d'unités d'usage

. maintenance préventive conditionnelle, subordonnée 2 un type d'événe-
ments pré-déterriiné (auto-diagnostic, information d'un capteur, mesure

d'une usure, etc...).

2.2. Les objectifs visés

Dans une unité de production les objectifs fixé&s 3 1a maintenan-
ce peuvent é#tre :
- de minimiser les arrécs de production (pannes, changements d'outils).

C'est-2~dire d'augmenter les taux de fonctionnement.

(1) AFNOR, Norme X 60-011, janvier 198].




La qualité de ls maintenance est alors sesurée par la régula-
rité du taux moyen de bon fonctionnement ou "mean time becween failures"
(MIBF). Dans nombre de PVD, c'est le temps moyenrequis pour dépanner qui sert

souvent de référence.

- de diminuer les pertes de performance des machines qu'il s'agisse d'arréts
momentanés ou d'une diminution des cadences;

- de diminuer le nombre de pidces défectueuses.

Le Japan Management Association a intégré ces trois objectifs

de la maintenance dans le concept de maintenance productive.

Dans les P.V.D. 1l'objectif visé 3 travers la maintenance ne peut
pas étre seulement de diminuer les temps d'arréts, il est nécessaire méme
si ces arréts sont notablement réduits d'atteindre un wolume de production
le plus proche possible de celui prévu, et d'assurer un niveau minimum de

qualité.

2.3. Les niveaux d'intervention

Dans une approche sur la maintenance industrielle, 1'AFNOR (1)

propcse de distinguer 5 niveaux de maintenance :

ler niveau :

Réglazes simples prévus par le conmstructeur au moyen d'organes accessibles
sans aucun démontage ou ouverture de 1'équipement ou &changes d'Zléments
consoumables accessibles en toute sécurité, tels que voyants ou certains
fusib.es, etc....

Ce type d'intervention peut écre effectué par 1'exploitant du bien, sur pla-
ce, sans outillagze et 3 1'alde des instructions d'utilisation. Le stock de

cieces ceonsoomables nécessaires est trés faible.

i, AFNCA, Norme X 60G-Cl1, jaovier 1981,




2¢me niveau:

Dépannages par &change standard des &léments prévus 2 cet effet et opérations
pineures de maintenance préventive, telles que graissage ou contrdle de

bon fonctionnement.

Ce type d'intervention peut &tre effectué par un technicien habilité de
qualification moyenne, sur place, avec 1'outillage portable défini par les

instructions de maintenance, et 2 1'aide de ces mémes instructionms.

3dme niveau :

Identification et diagnostic des pannes, réparations par &change de compo-
sants ou d'Eléments fonctionnels, réparations mécaniques mineures, et toutes
opérations courantes de maintenance préventive telles que réglage général ou

réalignement des appareils de mesure.

Ce type d'intervention peut &tre effectué par un technicien
spécialisé, sur place ou dans le local de maintenance, 3 1'aide de 1'outil-
lage prévu dans les instructions de maintenance ainsi que des appareils de
mesure ou de réglage, et E&ventuellement des bancs d'essai et de contrdle
des &quipements et en utiiisant 1'ensemble de la documentation nécessaire
3 la maintenance du bien, ainsi que les pidces spprovisionnées par le maga-

sin.

4éme niveau

Tous les travaux importants de masintenance corrective ou préventive 3

1'exception de la rénovation et de la reconstruction. Ce niveau comprend
aussi le réglage des appareils de mesure utilisés pour la maintenance et,
éventuellement la vérification des &talons de travail par les organismes

spécialisés.

Ce type d'intervention peut écre effectué par une équipe compre-
nant uo encadrement technique trds spécialisé dans un atelier spécialisé doté
d'uc outillage général (moyens mécaniques, de ciblage, de nettoyage, etc...)
et éventuellement des bancs de mesure et des étalons de travail nécessaires

3 1'aide de toutes documentations générales ou particuliéres.




Séme niveau

Rénovation, reconstruction, ou exfcution des réparations importaazes confiées
32 un atelier centrsl ou 3 une unité extérieure.

Dans la ncrme X 50-501, 1'AFNOR propose de diff{rercier les opérations de :

- rénovation "inspection complite de tous les organes, -eprise dimension-
nelle compléte ou remplacement des pidces vitales par des pidces d'origi-

ne ou des pidces neuves &quivilentes;

- reconstruction "Remise en 1'état défini par le cahier des charges initial
qui impose le remplacement des pidces vitales par des pidces d'origine ou

des pigces neuves &quivalentes.

La reconstruction se différencie de la modernisation "rcmpla-

cement d'&quipements, accessoires et appareils ou &ventuellement de logi-
ciels apportant grice 3 des perfectionnements techniques n'existant pas sur
le bien d'origine, une amélioration de l'aptitude 3 1l'emploi du bien" Cette
opération peut aussi bien &tre exécutée dans le cas d'une rénovation que
d'une reconstruction. Néanmoins on peut noter que la modernisation marque
un stade de complexité supérieur qui peut faire 1l'objet d'un 6éme niveau

d'intervention.

2.4. Les fonctions qul structurent la maintenance

Pour étre efficace 1a maintenance doit étre le résultat de 1'ac-

tion de plusieurs fonctions pouvant faire l'objet de services différents.

a) fonction méAthode responsable de la définition des méthodes,des techniques,

des moyens et des normes d'entretien.

Lz fonction méthode assure en particulier :

. 1la mise en place d'une documentation technique opérationnelle (dossier
technique par type de matériel, fiche technique d'appareils, schémas

logiques de dépannage, check list de dépannage...)




. la prévision des interventions et leur préparation
. 1'examen des résultats de production et 1'€laboration des méthodes

d'entretien préventif.

b) fonction programmation est responsable de 1'ordonnancement sur base

d'une comparaison entre les besoins et les disponibilités en personmnel,

en outillage, machines et pidces de rechange.

c¢) fonction réalisation comprend le personnel opérationnel de la maintenance

(service entretien) elle est chargée de :

= la surveillance et du suivi des installations

- de l'exécution des interventions

d) fonction logistique qui regroupe

~ le magasin de piéces de rechange et de consommables chargé d'assurer les
approvisionnements et la gestion des stocks

- les ateliers d'entretien.

2.5. CONCLUSION : la maintenance est principalement ume activité

informationnelle

Si on analyse la nature des différentes activités qui concourent
3 la réalisationdesdifférentes fonctions de la maintenance on observe que
seules 1'activité d' "exécution des interventions” (fonction réalisation)
et les ateliers d'entretien comportent des opérations matérielles : démon-
tage et remontage de pidces ou des sous-ensembles, fazbrication de pigces de

rechange. Toutes les autres activités sont principalement informationnelles :

Collectes d'information :

- surveillance et suivi des installations

- achat d'une documentation technigue




traitement d'information :

détermination des besoins en piéc-s de
rechange et approvisionnement

- prévision des interventions

ordonnancement

- gestion de stocks

mémorisation d'information :

~ Elaboration de méthode d'entretien préventif

- organisation de la documentation technique.
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3 - SPECIFICITE DES PROBLEMES DE MAINTENANCE INDUSTRIELLE DAXS LES P.V.D.

3.1. Les dysfonctionnements des réseaux d'approvisionnement des piéces de
rechange

Dans les pays en développement, 1'ensemble de la logistique
qui est nécessaire 3 la distribution des pidces de rechange est souvent défi-
ciente. Dans quelques pays du Tiers-Monde qu'on se trouve, la réponse est
unanime : le probléme & résoudre avant tous les autres est celui d'obtenir
les piéces de Techange. Actuellement la diversité invraisesblable des compo-
sants rend la difficulté d'sutant plus ardue que deviennent de plus en plus
rares, dans le matériel vendu, ceux qui sont assez simples pour étre fa-
briqués sur place.

Principales difficultés rencontrées par les entreprises pour acquérir des

pidces de rechange (1)

- repérage de la pidce et documentation techmique

-

Une pidce rompue doit d'abord etre clairement identifiée, sans
équivoque possible par quiconque. Ceci suppose chez l'utilisateur un systéme
de repérage (conditions qui se trouvent rarement réunies) qui permette au
service maintenance de trouver rapidement la désignation de la pidce et
les grilles d'accés aux documents la concernant. Ceci pose le probléme d'unpe
bonne codification, d'eatrée facile, stable dans le temps et de la2 mise 2
jour des catalogues de pidces de rechange, des notices d'exploitation et
d'entretien . Qu 'elle soit incompléte (le coilit d'une documentation techni-
que compléte d'une usine peut dépésser 105 de la valeur de 1'investissement)
qu'elle soit difficilement utilisable (par exemple é&tablie em une langue
étrangére, mauvaise traduction, manque de vues &clatées, manque de stan-
dardisation, etc...)une déficience dans la documentation technique a des
conséquences néfastes 3 plusieurs niveaux. Elle provogue une perte de tecps
énorme pour la recherche de pannes et leur réparation, met es cause 1la sécu-
rité de 1l'usine et entraine l'approvisionnement ou la confection sur place

de pidces de rechange (2).

(1) Pour plus de décail, voir C.NEYRET, Les pidces de rechange dans la main-
tenance des entreprises des pays en développement. Achats et Entretien n’
342 - juin 82, pp.53-72.

(2) P. DE GROUTE et H.SCHELLENS, Réflexions sur 1a maintenance d'installations
industrielles dans un environnement non industriel. Acier Arabe n°68-1979,
pp.51=35. ‘




= Troyver le vendeur

Ceci peut &tre une opération délicate lorsqu'il s'agit de pidces
anciennes et que l'entreprise d'origine a fait faillite ou a &té absorbée -
par ume autre. Cette opération est d'autant plus délicate 3 réaliser 3
partir d'un pays en voie de veloppement avec des moyens de commumication
souvent perturbés et aléatoires.

- Obstacles financiers

Une fois que la pidce et le vendeur sont repérés.l'entreprise
acheteuse doit disposer des ressources financiires nécessaires et le pays
concerné doit disposer de réserves en devises. Les exemples de P.V.D. qui
sont obligés de limiter ou d'arreter momentanément leurs importations de
pidces de rechange sont malheureusement pas rares en particulier depuis que

ces pays connaissent un endeftement croissant.

Obstacles douaniers et administratifs

Dans les pays de 1'entreprise acheteuse,les procédures d'impor-
tation et de paiement qui s'appliquent &galement aux pidces de rechange rel2-
vent de trois administrations différentes : .es Finances, le Commerce ex-
térieur, le Ministdre de 1'Industrie. Il est parfois difficile d'harmoni-
ser les trois types de réglementation qui en c&coulent et traduisent le fait
qu'un Etat cherche 3 ménager sa trésorerie "devise”, 3 protéger ses in-
dustries naissantes et 3 obtenir un suivi statistique assez fin de ses
importations. Il se met en place des mécanismes d'autorisation préalable, de
licences d'importation (mécanisme de contingentem:. -) de taxations diffé-

rentielles selon les produits.

3.2. La faiblesse des capacités d'intervention des services d'entretien

JLocaux
Pour résoudre les multiples probl2mes liés 3 1'achat de pidces
de rechange, la solution pourrait étre de développer les capacités d'inter-
vention des services d'entretien locaux, notamment pour les pidces mécani-
ques simples, en métaux courants (acier mi-dur, bronze) et dont 1'usinage

peut se faire sur place, au tour, 3 la fraiseuse, voire 3 la rectifieuse (1).

(1) Avec le développement de 1'asppareillage Electrique et électronique, de
1'hydraulique,des Eléments mécaniques performants forgés en acier tris spé-
cial au traitement thermique aussi complexe que précis, cela devient de
goins en moins possible. L'emploi de pectits poteurs imprégnés dans la casse

gt impossibles 3 rebobiper se développe.




Dans la majorité des cas, ces possibilités de sous-traitance au-
prés des services d'entretien déj3 existants sont toutefois insuffisantes et
conduisent scuvent 3 prévoir dans les usines des ateliers d'entretien sur-
dimensionnés, qui se traduisent par un surcoiit dans les dépenses de réa-

lisation des unités de production.

3.3. Le manque de tradition industrielle de la main-d'oeuvre

Le manque de formation mais avant tout 1'sbsence de tradition
industrielle (et donc d'expérience) qui caractérise la Plupart des pays
en développement fait que la qualification technique du personnel est
généralement basse, surtout au niveau du personnel de maftrise et des ou-
vriers professionnels. Ce manque d'expérience industrielle a des conséquen-
ces sur les matériels qui sont soumis 3 des conditions de fonctionnement
anormales ou tout au moins non prévues. Un effort de formation s'avire in~
dispensable non seulement pour le personnel de maintenance mais également
pour celui de la production. En fonction de cette situation concernant 1a
main-d'oeuvre,des adaptations devraient &tre apportfes aux matériels, et
il devrait etre prévu des dispoéitifs de s&curité& plus importants, notam-
ment contre les défauts d'exploitation.

3.4. Des usines achet&es "clé en main”

Dans les décennies 60 et 70 les P.V.D. ont achet# de ncmbreuses
usines clé en main ou produit en main. Si ce type de contrat a permis 3
ces pays d'acquérir rapidement des unités de production, il n'a pas résolu
pour autant les problémes de l'accds 3 1a maitrise des techniques et en
particulier des techniques de maintenance. Les contrats cl& em main ont
pendant longtemps entretenu une illusion sur le transfert des techniques;
celles-ci ne peuvent &tre acquises 2 travers seulement des procédures contrac~
tuelles, elles nécessitent une forte implication des personnels concernés.
D'autre part contrairement 2 ce qu'espéraient les maitres d'ouvrage des
P.V.D., plus un contrat d'achat est global plus le contrdle des opérations
d'achat est difficile 3 assurer. C'est ainsi que les contrats clé-en-main in-
cluent 1a plupart du Cemps la fourniture d'une premidre dotation de pidces
détachées mais dans de nombreux cas ces lots de pidces détachées se sont ré-
vélé inadaptés sux besoins. Il est impossible
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su maitre d'ouvrage de controle: de telles fournitures et surtout de vé-
rifier si elles sont adaptées 2 ses besoins futurs. Quant au maitre 4'oceu~
vre vendeur de 1'usine, qui s'est engagé 3 fournir celle-ci pour um prix
forfaitaire, il doit toujours faire face 2 des dépenses imprévues; il
tentera naturellesent de récupérer ces pertes sur d'autres postes et
notamme.t sur les pidces détachées. D'autre part,lorsqu’'il s'agit d'un
complexe industriel,il est impossible au seul maitre d'oeuvre de déter-
miner le lot de pidces détach&es adéquates 3 moins d'effectuer une enquéte
approfoadie et minutieuse, qu'il devra intégrer dans le coiit du contrat (1).
Dans le cadre d'ume concurrence internationale actuellement trés forte
dans le domaine de la vente d'ensembles industriels, les maitres d&'oeuvre
n'ont de chance de remporter des contrats qu'en resserrant leurs marges

et donc leurs prestations notamment dans le domaine de la maintenance qui
n'a pas de conséquence su moment de la livraison de l'usine et de son

démarrage.

3.5. Des biens d'&quipement provenant de pays différents

Les contrats clés en main présentent néanmoins 1'avancage, du
point de vue de la gestion des piices de rechange, de fournir des maté-
riels construits 3 partir d'un méme systimeé de normes. Les P.V.D., dans
un souci, bien 1légitime, d'&viter de nouveaux phénoménes de dépendance
diversifient leurs achats d'usines clé en main. Cette pratique présente
1'inconvénientde multiplier les difficultés de gestion des pidces de
rechange,d'augmenter les stocks de ces pidces au niveau d'um complexe

industriel et au niveau national.

3.6. Conclusion : Dans un environnement non industriel les besoins de

collectes et de traitement d’'information sont plus importants

Dans des environnements non industrialisés ou incomplétement
industrialisés tels que ceux qui prédominent dans les P.V.D.,tout concourt

32 rendre plus complexesles activités informationnelles nécessaires 2 la

(1) Des lots de pidces détachées fournis dans le cadre de contrat clé en main
peuvent en méme temps inclure des pidces détachées identiques réperto-
riges sous des codes différents et exclure des pidces essentielles.
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maintenance. De nomhreux aléas viennent perturber les activités de collec~
te, de traitement et de mémorisation d'informations. Les dysfonctionnements
des systimes de télécommunication, les défaillsnces ou l'absence de ré-
seaux d'approvisionnement des pidces de rechange, 1'insuffisance des capa-
cités locales de production de pilces de rechange rendent d'autant plus
nécessaires une programmation rigoureuse des opérations de maintenance et
une gestion prévisionnelle des pidces de rechange. La diversification des
fournisseurs des biens d'&quipement augmente les difficultés pour maf-
triser 1'identification des pidces de rechange, l'organisation de 1a docu-
mentation technique et la gestion du stock des pidces de rechange. En-
fin le manque de tradition industrielle de la main-d'ceuvre augmente la

fréquence des pannes et rend plus difficile la maftrise de leur diagnostic.




4 - LES BESOINS DE FORMATION A LA MAINTEXANCE DANS LES P.V.D.

4.1. Des actions 3 entreprendre en directicn de trois catégories d'opé-

rateurs différents

Les besoins de formation dans les P.V.D. sont immenses, et no-
tamment dans le domaine de la maintenmance, et il est impossible de pouvoir
répondre immédiatement 3 tous ces besoins. Des priorités doivent étre dé-
gagées tant au niveau des urités de production d&jd construites , des pro-
jets 3 venir que des systimes d'éducation.

-~ Au niveau des unités de production, des enquétes réalisées localement

montrent que la formstion 3 la maintenance n'a duré que quelques mois
dans les meilleurs des cas pour des personnels qui n'avaient au départ
aucune formation technique pour la plupart d'entre eux. Cet aspect est
encore aggravé par de nombreux départs des personnels qualifiés ou par
leur affectation 3 des postes de gestion. Les formations qui sont dis-
pensées sont seit de type standard et de ce fait souvent inadaptées au
public, soit des opérations de formation sur le tas qui risquent de pré<

senter des lacunes en connaissances théoriques et techniques.

- Pour les projets en préparation les maitres d'ouvrage nationaux reconnais-
sent de plus en plus la nécessité de préveir une formation spécifique en
maintenance dans les contrats. Néanmoins de nombreuses questions restent
encore 3 préciser : quelle doit étre la forme et le contenu de la for-
mation? Doit-elle étre générale ou spécifique? A quel public doit-elle
s'adresser? doit-elle &tre de courte ou de longue durée? Doit-elle faire
1'objet de contrats spécifiques et individualisés? Comment évaluer la

formation dispensée?

- De nombreux pays sont en train de mectre en place ou de tr:nforcer leur

svstime de formation 3 la maintenance 3 travers :

. 1a création d'instituts spScialisés (Algérie - Inde) ou d'atelier
écoles (Niger, Mali, Guinée)

. 1a mise en place de nouvelles filidres dans le cadre de leur systime
&ducatif au niveau CAP, BTS. Ls Cote d'Ivoire a mise en place récemmernt
un BTS maintenance. Plusieurs pays africains (Mali, Sénégal, Cameroun,

Gabon) ont &laboré des projets de création d'un D.U.T. maintenance;
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. le développenent des activités maintenance dans le cadre du systime

de formation professionnelle (Maroc).

Lorsque ces formations existent les maftres d'ouvrage se plai-
gnent toujours du pombre trop faible de personnels formés et du niveau

insuffisant des qualifications acquises.

4.2.Deux prioritésd'action : l'oganisation et la normalisation

Les formations techniques 3 dispenser dans les systimes de
formation, auprés des personnels des unités de production déj3 existants

ou en proiat devraient inclure deux aspects indispensables :

- 1'orzanisation de la maintenance

- la normalisation et la standardisation des pidces de rechange

Formation 3 1'organisation de la maintenance

Afin de faire face aux nombreux aléas de la maiutenance dans
un environnement non industriel,de nombreux responsables de la maintenance
dans les unités de production découvrent 1'urgence de développer des for-
mations 3 la gestion et 3 l'ordonnancement des travaux de maintenance. La

maitrise de 1a fonction méthode est particuliérement importacte pour gé-

' rer 1'ensemble des informatioms qui concourent 3 la réalisation de la main-
tenance d'une unité de production en particulier si celle-ci fonctionne

dans un environnement non industriel.

Formation 3 la normalisation et standardisation des pidces de rechange

La normalisation du repérage des pi2ces de rechange est une
revendication qui est de plus en plus reprise au niveau des responsables
des unités de production qui sont confrontés aux problémes de la gestion
de pidces de rechange fournis par de multiples constructeurs et origi-

naires de pays différents.

Une autre forme de normalisation qui est aussi souvent &voquée

est celle concernant la documentation technique. A ce sujet il est souvent
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reproché 3 celle-ci d'etre plus une docume~tation ce ccnstruction qu'une do- )

cumentatior de maintenance.

La standardisation des pilces de rechange qui permettrait
une réduction du nombre des pidces de rechange est &galement une revendica-
tion des responsables des unités de production, cet objectif se retrouve
également dans la plupart des plans nmationaux de maintenance comme condi-

tion préalable 3 la création d'une industrie locale de piéces de rechange.

4.3. Des besoins différents selon les pays

Les priorités d'actions précédentes doivent étre concrétisées
en fonction du niveau de développement et des besoins propres 2 chaque

pays :

- en Inde la préoccupation d'assurer une formation 3 la maintenance pré-

ventive est plus explicite que dans les autres pays;

- dans les pays africains les besoins de formation concernent en priorité
la maintenance corrective, les niveaux d'intervention 1,2 et 5 et la
fonction réalisation et programmation. Par contre la demande de 1'Inde
concerne plus la maintenance préventive, la fonction méthode, et les
niveaux d'intervention 4 et 5 (c'est-3~dire les opérations de moderni-

sation).

Réhabilitation et modernisation

C'est 3 ce niveau particulier de la maintenance (58me niveau)
et concernant la recomstruction et la modernisation d'unités de productior

que s'affirment les différences entre les P.V.D.

En Afrique le nombre d'unités de production en rénabilitacion
ou en recomstruction est impressionnant. Parmi les contrats de réhabilita-
tion réalisés durant 1'année 1984 par des sociétésd'ingéniérie européenne
en Afrique on peut citer ume huilerie au Congo, une unité de filature tissa-
ge au Mozambique, une conserverie d'ananas en Guinée, une usine d'ammonia-
que eo Algérie, une usine textile au Tchad et une asutre au Cameroun. Certai-
nes de ces unités de production n'ont jamsis fonctionné (défaut de concep-

tion) ou ont été dérruites, au démarrage, ou lors des preciers mois de
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. fonctionnement, suite 3 une erreur de pilotage. La réhabilitation de

ces unités de production est généralement réalisfe par des entreprises
étrangéres dans le cadre de contrat type clé en main. Ces contrats in-
cluent parfois une formation 3 1la maintenance mais généralement aprids la
reconstruction de ces unités de production la maitrise de ia maintenance

par 1'entreprise concernée L's sucunedent progressé.

En Inde la modernisation des usines anciennes se déroule d'une
manidre trés différente. Bien qu'elles ne soient nullement interdites aux
sociftés d'ingéniérie,les opérations de modernisation en Inde sont davan-
tage le fait d'entreprises de production ayant acquis un savoir-faire de
modernisation sur leur propre installation. C'est ce principe qu'ont
appliqué en Inde, notamment, deux sociétés frangaises Lafarge Conseil
Ectude (LCE) et Neyrpic BMB pour la modermisation et 1'amélioration du ren-
dement énergétique d'une cimenterie d'une part et pour 1'adaptation de

machines 3 papier 3 de nouvelles matidres premiidres.

Néanmoins , agvant de signer un contrat de modernisation avec
un partenaire étranger,les sociétés indiennes exigent de celui-ci la four-
niture d'études préalables parfois trés coliteuses. Cette exigence des so-~

ciétés indiennes s'explique pour deux raisons principales :

- L'Inde qui s'estime bien &quipée en industries de biens d'équipement,
souhaite limiter les importations de machines. Il peut y avoir des
exceptions et il y en a de plus en plus, mais il faut qu’elles soient jus-
tifiées par 1'absence de fournisseur local ou encore financ&es sur des

crédits écrangers ou internationaux.

= L'industriel indien apprécie de rester reponsable des modifications
apportées i son usine. S'il est friand de techmologle étrangére il veut
1'intégrer lui-méme et 11 en est capable.(En Inde la "main d'oeuvre”
scientifique et technique totale est estimée 3 2,5 millions de per-
sonnes, et il y en en Inde 100 universicés, 6000 colléges et de nombreux
instituts polytechniques ou de formation industrielle qui forment plus

de 200 000 jeunes par an).
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S.1. Rédaction de la partie "maintenance” du cahier des chargss stan-

dards concernant 1'achat de biens d'équipement

Une partie des probl2mes de maintenance dans les P.V.D. pour-
rait étre supprimée et plus facilement résoluble si certaines mesures

étaient respectées lors des opérations d'achats de biens d'&quipement.

Un canisr des charges maintenance devrait &tre imposé par les maitres
d'ouvrage des PVD pour toute commande d‘une installation industrielle ou

d'un gros &quipement. Ce cahier des charges devrait spécifier :

~ le contenu de la docunmentation technique et notamment les plans de mom-
tage, les manuels de maintenances, la liste des pidces de rechange,
la forme dans laquelle cette documentation doit étrre présentée et son sys-—

téme de codification.

= le choix des piéces de rechange, la quantité de premiére dotation, 1la
consommation moyenne, les conditions de stockage et avant toute chose les
modalités visant 3 garantir un approvisionnement permanent et sans pro-
blémes. Ce cahier des charges maintenance devrait prévoir également
le type de pidces qui pourrait étre fabriqué sur place et dans quelles
conditions (fourniture notamment des plane d’'exécution par les comstruc-~
teurs de biens d'équipement). Il devrait aussi prévoir le volume et le ni~
veau de la formation que le fournisseur devra dispenser au personnel de

fabrication et &galement 3 celui de maintenance.

Ce type de formation incluant une activité de norzalisation devrai:
étre pris en charge par les organismes de normalisacion des pays inté-

ressés avec le soutien de 1'ONUDI. .

Concernant les cahiers des charges maintenance et des contraintes
imposées aux fournisseurs des &volutions rapides sont possibles. Citons
notammant le cas récent du mécro de Caracas. Le maitre d'ouvrage, assisté
d'une société de Conseil américaine : Bechtel, a imposé des spécifications
trés sévéres, tant sur la disponibilicé des sous-systémes que sur le coit

de la maintenance corrective et celui des stocks des piéces de rechange.
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Ii est fort possible zue ce troe
l'armement et le spetial, se zénéralisers teu

¥ cocpris dans les 2.7.2.

PROPOSITION |

Conception par 1'ONUDI de programmes de stages de formation pour

la rédaction de la partie maintenance du cahier des charges d'achat des
biens d'équipement. L'uzilité de mettre au point de tels cahiers des char-
ges pourrait etre illustrée par de nombreux exemples concernant divers
Pays et industries. L'é&change d'expériences entre divers pays pour des
entreprises similaires appartenant sux mémes industries devrait 3tre
favorisé dans 1'organisation de ces stages de formation. L'expérience
acquise dans ce domaine par des organismes de normalisation des pays in-

dustrialisés (AFNOR par exemple) devrait &tre valorisée.

5.2. Des missions d'aide 3 la codification des pidces de rechange

Pour passer commande de piéces de rechange, il est nécessaire

que leur repérage soit fait trés précisément. Les opérations de codifi-

cation des piéces de rechange doivent répondre 3 des caractéristiques bien

précises pour que le vendeur puisse fournir la pidce demandée dont a be-
soin l'acheteur.

PROPOSITION 2

A titre d'expérience dans quelques P.V.D., utiliser des experts
techniques ayant regu une formation adéquate lors d'un stage spécialisé,
pour former dans chaque entreprise quelques personnes capables d'utiliser
1a documentation technique existante, et de codifier les piéces de rechar-
ge. Ces missisnos techniques auraient &galement pour objectif de compléter

la documentation technique et surtout de 1'organiser.

5.3. L'informarique comme aide 3 la gestion de la maintenance

Un aspect particulier que l'on retrovuve dans toutes les études
de cas,concerne les difficultés pour les ertreprises des PVD 3 malctriser

1'organisacrion de la gestion de la maintenance

- ordonnancement des interventions
- gestion des ordres de travaux
- organisation de la documentatior technique

- geszion des stocks de pidces Jde rechange
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La gestion de la maintenance nécessite la maitrise et le
traitement de nombreuses informations. C'est un domaine ol les techniques
informatiques peuvent permettre de résoudre les problémes plus rapidement
et 3 un moindre coiit en particulier dans les pays manquant de main-d'oceu-
vre qualifiée et rodée aux procédures industrielles. Quelques sociécés de
service ont &té amenées 3 mettre su point des progiciels pour la gestion

de la maintenance.

PROPOSITION 3

La gestion de la maintenance devrait &tre choisie par 1'ONUDI
comme lieu privilégié d'application des nouvelles technologies pour 1le
développement. Un recensement des outils et des applications devrait étre

rapidement entrepris.

L'ONUDI devrait &galement favoriser la constitution de banques
de données sur la fiabilité des composants industriels. De telles banques
de données seraient fort utiles aux entreprises des P.V.D. pour constituer,

en fonction de leurs besoins, leurs stocks de pidces de rechange.

L'ONUDI devrait également entreprendre une &tude sur les pos-
sibilités d'utilisation de la maintenmance assistée par ordinateur, des
systémes experts, et de la télé-assistance pour augmenter 1a maintenabilicé
des équipements dars les P.V.D.

5.4, De nouvelles méthodes de formation 2 la maintenance 3 promouvoir

I1 semblerait que les formatiops 3 la maintenance dispensées
dans le cadre d'un projet, dans les stages organisés par des centres de
formations professionnelle, ou dans les cycles spécialisés du systdme édu-

catif, sont rarement satisfaisantes.

Les caractéristiques propres aux activités de maintz2nance obli-
gent sans doute 3 repenser les méthodes de formation, surtout lorsque celles-
ci s'adressent 3 des personnels ayant peu de connaissances théoriques et

habitués 3 vivre dans un environnement non indusctriel. Des réflexions et




expérimentations concernant ce domaine de la formaticn 3 la maintenance

ont &té &bauchées’

= Le BTE (Bureau des Temps Elémentaires) et 1'AFICE Rhdne-Alpes (France)
ont animé un groupe d'étude sur la formation 3 ia maintenmance. Selon
les membres de ce groupe plus de la moitié des entreprises francaises
estiment 2 tort ou 3 raison que les formations 3 la maintenance sont ac-
tuellement peu ou mal adaptées. Pour étre efficace,une formation 3 la
maintenance devrait &tre bas&e non sur la technologie de conception mais
sur la technologie de comportement. Il existerait un "profil maintenance
commun” 3 toutes les entreprises ce qui permettrait d'envisager une for-

mation modulaire 2 partir d'un tronc commun.

- De nombreux cycles de formation 3 la maintenance ont &té créés dans les
P.V.D. : cycles intégrés dans le systdme scolaire, centres de formation
spécialisés centres mixtes de formation et de fourniture de services
de maintenance. Dans certaines expériences de formation les savoir-faire
acquis antérieurement &taient valorisés, d'autres au contraire les ont

négligés afin d'zssurer la formation sur des "bases solides”.

Pour que les unités de production dans les P.V.D. puissent
fonctionner sans trop d'arrxét, pour qu'elles atteignent des niveaux de
production &conomiquement rentables, pour qu'elles livrent des produics
de qualit#, il faut que les travailleurs chargés de 1'entretien de ces
usines puissent passer rapidement de la copnaissance de la pidce cassée
3 celle de la machine et plus généralement 3 celle de l’usipe. Il leur
faut passer rapidement de 1l'entretien 3 la maintenance. Ce passage est
d'autant plus nécessaire pour les usines dans les P.V.D.: congues sur

le méme mod2le que celles des pays industrialisés, avec les mémes équipe-~
ments,elles doive.: par contre fonctionner dans un enviroanecent non indus-

triel.

PROPOSITION 4

En association avec le BIT et d'autres organismes internatio-
naux, 1'ONUDI devrait susciter une &tude bilan sur les méthodes de formation
3 la maintenance organisée dans les P.V.D.,afin de proposer de nouveaux

programoes de formation mieux adaptés aux besoins de ces pays.






