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1 • INTRODUCTION 

Le present rapport est le rapport final pour le projet XA/BKF/88/661 ooncernant 

rassistance de rONUDI au Projet de Maintenance des Equipements Agricoles (P .M.E.A.). 

Ce projet a pour objectifs principaux : 

A rent:etien des materiels agriooles 

B. la fabrication de pieces de rechange pour materiel agricole 
C. rassistance aux utilisateurs. 

La fabrication de pieces de rechange permet une 8oonomie appreciable de devises. 

L'action du P .M.E.A. oouvre le pays tout entier grAce a 3 ateliers implantes strategiquement 
par le P .M.E.A. avec rassistance technique de rONUDI. 

Les etudes menees dans le domaine agricole au Burkina Faso avaient entre autre fait 

apparaitre que le taux de marche des equipements agricoles etait tres faible, notamment a 
cause de la degradation du materiel, aggrcsvee par une tenclance innee au depannage de fortune 
et a la penurie de pieces de rechange. 

L'action du P.M.E.A. est realisee par 3 ateliers strategiquement repartis de l'Ouest a l'Est du 
Burkina Faso : 

- Ouest : Bobo-Dioulasso 

- Centre : Ouagadougou 

- Est : Koupela 

Ces 3 ateliers assistent les utilisateurs d'equipements agricoles : 

A en fabricant ou ou reoonclitionnant des pieces de rechange destinees au>r equipements 
B. par depannage et appui technique sur le terrain. 

Ces 2 volets d'activites sont lies et inseparables. Un aspect non negligeable de ces activites 

est la fabrication de pieces de rechange, entrainant un epargnement de devises du Burkina 

Faso en evitant les achats a retranger. 

2 • HISTORIQUE 

Le projet XA/BKF/88/661 est la continuation des projets XA/BKF/86/615 et 

Sl/BKF/87/802. Ces projets etaient axes sur la maintenance des tracteurs et autres 
equipements agricoles. 

Un bref appercu historique permettra de situer le oontexte d~• present rapport. Le projet 
Sl/BKF/811081 
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- a fait rinventaire des materiels agricoles en bon etat, revaluation des besoins en 
pieces de rechange 

- a detennine les possibl1ites d'approvisionnement en pieces de rechange 

- a propose un programme de remise en etat du materiel 

- a promu fidee d'un systeme de centres regionaux de maintenance. 

Le projet XA/BKF/861615 a demarre les travaux de mise en route des 3 ateliers a partir de 

fin 1986 jusqu'a fin 1987. L'atelier Ouest a demarre en priorite. Les ateliers Centre et Est 

sont restes en attente. Ce projet a foumi approx. 200.000 US$ d'equipernents. L'arrivee 

taraive de ces demiers, pour des raisons non controlables, a fait que ces equipements n'ont 

pu etre installes ni mis en service en temps voulu. 

Le projet Sl/BKF/87/802 a continue les travaux enames de Mars 1988 a Juillet 1988. 

a) Le projet avait comme objectifs le demarrage des 3 ateliers precites, cela dans le cadre 

d'une assistance d'urgence, les objectifs etant : 

1 . installer les machines-outils dans les 3 ateliers ct les demarrer 

2. former le personnel local a !'utilisation de ces machines 

3. assister les responsables nationaux en vue de deveiopper le bon fonctionnement des 
ateliers 

4. introduire les techniques de metallisation. 

b ) Les buts 1, 2 et 3 ont ete atteints, le but 4 n'a pu l'etre, faute de materiel. 

c) En fin de projet, !'atelier Ouest (Bobo-Dioulasso) etait le seul operationnel, car suite a 
certains problemes administratifs concernant les autres ateliers, seul !'atelier Ouest a 

pu beneficier d'une action d'assistance effective. 

d) Les ateliers Centre et Est avaient cependant fait l'objet cf expertises de la part de I' expert 

et de ses homologues burkinabes et un programme de travail avait ete etabli. 

Le present projet XA/BKF/88/661 est la continuation det proje:; precite&. Ce projet a 

demarre en Septembre 1988 et s'est termine le 1 man; 1989 et a ete pralonge jusqu'au 11 

septembre 1989. 

Ce projet est la continuation des projets precites. Ce projet a fourni pour 299.000 US$ de: 

materiel et d'outillages. Le resultat principal attendu est la mise en service des 3 ateliers 

regionaux prevus. Le resultat technique s'avere positif, lf'S ateliers Ouest et Centre etant 

operationnels, !'atelier Est ayant demarre ses premiers travaux. 
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3 • RESULTATS ATTENDUS 

Visant rac:croissement de la rentabilite des ltquipements agricoles, le projet repond a un 

besoin prioritaire et s'inscrit dans le cadre de la politique gowemementale de redressement 

du secteur agrioole. 

a) Les 3 ateliers strategiquement disposes a rOuest, au Centre et a rEst ont tous demarre 

leurs travaux. 

La situation actuelle au 5.9.89 est la suivante : 

- Atelier Ouest 

Est operationnel et les machines (2 tours, 1 fraiseuse, 1 perceuse radiale, 1 

affOteuse universelle} sont toutes en service et en pleine production. L'atelier Quest 

est done operationnel a 100 %. 

- Atelier Centre 

Est operationnel et les machines (1 tour, 1 fraiseuse, 1 perceuse sensitive lourde) 

sont P.n service. 

La fraiseuse va recevoir prochainement un complement daccessoires. 

La rectifieuse de vilebrequins, arrivee en avril, est installee, mais ne pourra 
produire que lorsque tous les accessoires standards seront livres (toujours en 
commande). 
L'atelier Centre est done operationnel a 75 % 

- L'atelier Est n'a toujours pas r~u sa dotation de machines-outils. 

La direction du P .M.E.A. sur les instances repetees de rexpert, a ouvert une antenne 

du P.M.E.A. dans les locaux de !'atelier Est. Cette antenne est composee de 2 
mecaniciens. Leur role consiste a demonter les materiels avaries, pompes, 

tracteurs, etc. faire les diagnostics, reparer et remonter. Les pieces a usiner ont ete 

fabriquees a l'atelier Centre OU Quest. 

Le directeur national negocie le protocole de cession des machines en provenance 

d'un projet FAQ (annexe 1). 

L'atelier est operationnel a 30 % 

b ) Conclusion : !es 3 ateliers et done le projet sont techniquement operationnels a 63 %. 
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4. ACTIVITES ET RESULTATS OBTENUS 

4. 1 Augmentation de la capaci~e d'entretien et de reparation des ateliers par racquisition de 

machines-outils complementaires, acquisition des equipements et matieres premieres 

pour i:>perations de maintenance et fabrication de pieces de rechange e11 petites series. 

Resultats: 

L'arrivee de 3 nouvelles machines, a savoir 

- 1 affliteuse 
- 1 perceuse radiale 

- 1 rectifieuse de vilebrequins 

plus un lot consequent doutillages et d'accessoires divers a augmente sensiblement le 
potentiel de realisation des pieces usinees et reconditionnees. La repartition equitable 

des outillag es permet aux ateliers de produire actuellement a la demande toute piece 
compatible avec leurs moyens materiels. Ainsi, 

- l'affuteuse installee a l'ateiier Ouest permet le rerunditionnement des outils de coupe 

ainsi que certains petits trav::ux de rectification 

la perceuse radiale instaliee t. !'atelier Ouest, en sus de son role normal de perceuse 

a grande puissance, permettra 'moyennant la realisation d'une barre d'alesag~. le 
reconditionnement de tout bloc moteur, compatible avec sa ,;apacite 

- la rectifieuse a vilebrequin installee a !'atelier Centre permettra tout travaux de 
rectification en cylindrage exterieur des tiges de verin hydraulique des engins de 

T.P. et evidemment la rectification de tout vilebrequin compatibie avec ses capacites. 

4 .2 Regeneration des blocs moteurs et des pieces usees. 

Besultats: 

La regeneration des pieces usees ne pose que des problemes courants, celle des blocs 

moteurs se fait des a present sur fraiseuse ou perceuse radiate. 

4 .3 Diversification des operations de r;iaintenance par reparation, rechargement, usinage, 

metallisation et rectification. 

Besu!Jats : 

- !'arrive de l'affute:;se permet de rectifier certaines petites pieces telles que cares 

d'P.paisseur, soupapes portees exterieure de roulements, etc. La rectifieuse de 

vilebrequins n'est pas encore operationnelle. Cette carence est a imputer au 

fabricant de la machine qui a omis de livrer la tota,lite des accessoires standards. II 
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est a noter qu'a la demande expresse de la Direction Nationale du P .M.E.A., la 

rectifieuse de vitebrequins a ete instaltee a ratelier Centre, 6 ateliers concurrents 

existent sur la place da Ouagadougou. Par contre, a Bobo Dioulasso ou la machine 

devait etre installee, un seul concurrent existe. 

le procede de renovation par metallisation n'a pas encore pu Atre mis en application, 

Id foumisseur local n'ayant pas tenu ses engagements en ce qui conceme la 

foumiture des equipements. Le projet avait demande une offre pour 2 procedes de 

rechargement par poudre. Malgre plusieurs relances. le foumisseur n'a pas donne 

suite. Ces procedes sont cepenrlant les plus prometteurs pour des raisons de haute 

qualite de la reparation et pour l'economie financiere realisee. 

4 .4 Remise en route des machines agricoles immobilisees. 

Besu!tats: 

12 machines agricoles et 14 tracteurs ont ete remis en etat. Ces ~annages effectues 

en brousse ont ete fait par des equipes de 2 mecaniciens motoristes. Ces mecaniciens 

ont r~ une formation de base en soudure et ont pu effectuer eux-memes les petits 

travaux de soudure necessaires au depannage. lls ont egalement pu identifier les divers 

organes mecaniques a remplacer et faire les reglages necessaires. Pour ces depannages. 

certaines pieces de rechange ont ete realisees en atelier et ont necessite le deplacement 

de !'expert ou d'un agent de maitrise pour relever des cotes ou pour e:aborer des 
croquis ·de chantier•. 

La bonne intervention est conditionnee par la rapidite. celle-ci depend des vehicules .'.iu 

projet. En ce moment. le projet emploie des breaks 305 et camionette 504. Les 305 ne 

sont pas des vehicule ·de piste•. Des vehicules mieux adaptes (annexe 2) auraient 

permis des reactions de la part de !'atelier plus rapides. 

4 .5 Assistance aux producteurs concernant l'entretien courrant des equipements et 

interventions rapides pour les depannages en cours de campagne agricole. 

Besultats: 

A chaque sollicitation d'un client, remede a ete apporte dans les meilleurs delais. 

Cependant, faute de pieces disponibles (roulements p.ex.), ce11ains depannages n'ont pu 

Atre realises aussi rapidement que desire. E:. ce qui concerne la rapidi'e de 

fintervention, la mltme remarque qu'en 4.4 s'impose. 
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4.6 Fabrication de pieces d6 rechange. 

Besultal:i : 

Cette fabrication se poursuit lorsque les machines-outils sont libres de travaux de 

depannage et de reparation. Ce type de fabrication a pour but craocroitre les stocks de 

pieces de rechange. Cependant. la grande vanete d'equipements agricoles en types et 

marques compliqLoe le stockage et aocroit sans profit les stocks magasins. 

4. 7 Mise en place d'un contr61e de qualite. 

Resultats: 

T ous les agents techniques, operateurs machines et mecaniciens motoristes ont appris a 
se servir des divers instruments de mesure. Une methodologie a ete mise au point. Le 

controle de qualite fail ainsi partie integrante du P.M.E.A. De fa~n pragmatique, toute 

piece usee OU a rec:onditionner fait robjet de mesures et contr6les aivers. De meme, le 

pieces neuves ou reparees sont contr6lees en qualite et dimensions. 

4 .8 Mise en place d'un systeme de gestk>n financiere et comptable. 

Resultats: 

Le consultant comptable a pris en charge les problemes sus-indiques et a mis en place : 

1 . le systeme comptable a decalque 

2 . les criteres de gestion financiere 

3 . les criteres de gestion des stocks 

4. les bilans 1987 et 1988. 

II est renvoye pour tous details a son rapport de mission. 

4 .9 Developper ractivite du bureau cretude, du bureau des methndes et du lancement. 

Besultats: 

Ces activites ont fail robjet d'une formation continue sur le tas. Le resultat en est 

positif car on commence a maitriser les delais d'execution. Toute commande ou travail 

fait systematiquement robjet d'une etude qui devient centre de discussion et de 

critiques constructives entre les agents technique interesses. 
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4. 1 O Identification des pieces pouvant Atre fat:riqueas localement et en faire les dessins. 

Besu!tats: 

L•identification des pieces est realisee joumellement par ragent des methodes. Les 

dessins de fabrication sont faits sous forme de aoquis selon besoin. 

4. 11 Developper le controle qualite aussi bien des equipernents repares que fabriques. 

Resutlats: 

Le oontr61e de qualite oouvre actuellement rensemble des activies du P .M.E.A. 

4. 1 2 Developper la fabrication de certains outillages ou accessoires de machines-outils. 

Besultats: 

Au fur et a mesure des besoins, des possibilites et des outillages existants, les 

outillages ou accessoires necessaires sont fabriques, p.ex. ves de trac;age, brides et 

charues d'ablocage, bane d'alesage pour blocs moteurs (montable sur fraiseuse), bane 

d'alesage pour bloc rnoteurs (montable sur perceuse radiale). 

4. 1 3 Formation des techniciens sur le tas, cela dans tous les domaines d'entretien, de 

reparation, de conception, de fabrication, de regeneration des pieces de rechange et 

d'usure. 

Resyltats: 

la formation continue a ete f aite sous forme de cours et sur le tas dans to us les 

domaines sus-indiques. 

4 . 1 4 Formation professionnelle. 

Besultats: 

Tous les operateurs machines-outils et tous les mecaniciens motoristes ont re~u une 

formation de base en soudure et mecanique generale. Une formation en tournage pour 

mecanicien est prevue 
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5. CONCLUSIONS ET RECOMMANOATIONS 

Les 3 ateliers du P.M.E.A. sont a present operationnels mais la jeunesse et le manque 
d'experi-:!nce du personnel, bien que compense en partie par une grande bonne volonte. 

rectame neanmoins une assistance technique soutenue et de tongue duree. 

Rerommandations 

Les reoommandations ci-apres visent a : 

1 . completer les equipements,outillages et matieres d'oeuvre 

2. completer la formation du personnel du P.M.E.A. 
3. moderniser les locaux de rat~lier Ouest 

1. Complements materiels 

Divers materiels devraient etre achetes : 

1 . systeme de classement CAHDEX \analogue a celui de !'atelier de l'Ouest) 

2. outillages et accessoires d'atelier (annexe 1, etabli en ordre de priorite) 

3. renouvellement de certains vehicules (annexe 2) 

4. machines-outiis et accessoires (annexe 3) 

5. materiel de metallisation (annexe 4) 
6. aciers de construction t:t matiere d'ovure (annexe 5) 

2. Formation du personnel 

Pour augmenter la qualite du service rendu par le P.M.E.A., le pe~sonnel, a tous les 
niveaux de la hierarchie, devrait effectuer des stages de longue duree oui ou non en 

milieu industriel. 

1 . Pour !es agents de maitrjse 

Stage en gestion maintenance et fabrication mecanique 

2. pour le oersonnel de djrection et le responsab!e de la comptabmte 

Stage en gestion, oomptabi!ite, informatique et traitement de texte. 

3. Personnel oyyrjer 

Formation de tongue duree ~ur le tas en tournage-fraisage. Cette formation 

devrait 6tre assuree sur place par un expert en fabrication mecanique. 
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3. Rehabilita'ion des locaux de fatelier Ouest 

Les bureaux sont exigus de m~mt: que le magasin. 

Un bureau de dessin doit etre construit ainsi qu'un local commode pour le chef 
d'atelier. 
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ANNEXE1/1 

OUTILLAGES ET ACCESSOIRES D'ATELIER 

Pos. D6nomination Ouantitlt Remarque 

1 Forets i centrer diam. 3, 15 mm, DIN 333 30 
Forets i centrer diam. 4 mm, DIN 333 30 

2 Forets i 6bavurer c:hanfreiner 90° SE 215 droit 3 . SE 215 MT1 3 . SE 215 MT2 3 Jeu de 5 forets . SE 5110 droit 3 . SE 5110 MTt 3 
3 Plaquertes en catbure de Tingstene A braser 

Forme A16 P20 150 
Forme A 16 K20 150 
Forme 816 P20 150 
Forme 816 K20 150 
Forme C16 P20 150 
Forme C16 K20 150 
forme E10 ?20 90 
Forme E10 K20 90 

4 Lubrifiant pour tarauder (bidon de 0.2 L) 24 

5 Tournes a gauche, Type 1 112, DIN 1814 6 
Tournes ~gauche, Type 2, DIN 1814 3 
Tournes a gauche, Type 3, DIN 1814 3 

6 Ebavureur - diamant 1 

7 Fraises pour cannelures diam. 2 30 Pince diam. 6 . diam. 3 30 Pince diam. 6 . diam. 4 30 Pince diam. 6 . diam. 4.5 30 Pince diam. 6 . diam. 5 30 Pince diam. 6 . diam. 6 30 Pince diam. 6 . diam. 7 30 Pince diam. 10 . diam. 8 30 Pince diam. 10 . diam. 9 30 Pince diam. 10 . diam. 10 30 Pince chm. 10 . diam. 11 30 Pinc» um. 1 :' . diam. 12 18 Pince diam. 14: . diam. 13 18 Pince um.12 . diam. 14 18 Pince diam. 12 . diam. 15 18 Pince diam. 12 . diam. 16 18 Pince diam. 16 . diam. 17 18 Pince diam. 16 . diam. 18 15 Pinc:. diam. 16 . diam. 19 1 5 Pince diam. 16 . diam. 20 15 Pince diam. 20 . diam. 22 9 Pince diam. 20 . diam. 24 9 Pince diam. 25 . diam. 25 9 Pince diam. 25 . diam. 26 9 Pince diam. 25 

8 Cone mol'le de r6duction •~1ltr .Jinlltr. 413 DIN 2185 3 
412 DIN 2185 3 
411 DIN 2185 3 
514 DIN 2185 3 

9 Rapporteur d'angle de prtcisiort 200 mm 3 
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ANNEXE 112 

Pos. 06nomination Quantitlt RematqUe 

10 Elingues longueur 3m, Diam. 8,4 mm 3 

11 Foret A queue cylinorique diam. 1 . diam. 1,2 . diam. 1,5 . diam. 1,7 9 . diam. 2 9 . diam. 2.2 9 . diam. 2,5 9 . diam. 2,7 9 . diam. 3 20 . diam. 3,2 9 . diam. 3,5 9 . diam. 3,7 9 . diam. 4 40 . diam. 4,2 9 . diam. 4,5 20 . diam. 4,7 9 . diam. 5 60 . diam. 5.2 9 . diam. 5,5 20 . diam. 5,7 9 . diam. 6 60 . diam. 6,2 9 . diam. 6,5 30 . diam. 6,7 9 . diam. 7 30 . diam. 7.2 9 . diam. 7,5 30 . diam. 7,7 9 . diam. 8 30 . diam. 8,2 9 . diam. 8,5 30 . diam. 8.7 9 . diam. 9 30 . diam. 9,2 9 . diam. 9,5 30 . diam. 9.7 9 . diam. 10 30 

12 Jeu de foret en cauette plage diam. 1·13nvn, DIN 338 3 avee coffret 

13 Plateau magn6tique parall61iplcljdique 1 
250 J( 150 J( 83 

14 Marbre 400 x 400 3 

15 Table de tliet.ge ISOIUNC/UNEFIBSFIGASIBAIPG 3 OestiM au 
Table de lolllranc:es ISO 3 bureau des 
Table de conversion MM·POUCES 3 m6lhodes 

16 Plateau magMtique circulaire • aimants permanents 1 
Diam. 200 x 70 

1 7 Assortiment de chilfres et de lettres Script Hauteur 5 mm 3 

18 Assortiment de plerre1 d'affU!age 3 

Estimation prix total : 27.750 USS 
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RENOUVELLEMENT DE VEHICULES 

Le pare vehicule actuel du projet se compose de 4 vehicules, a savoir : 

1 camionnette bkhee, Peugeot 404 

1 camionnette bachee, Peugeot 504 

2 breaks 305 Peugeot. 

ANNEXE2 

Les breaks 305 sont des vehicules fragiles et peu adaptes au type de service voulu par le 
pro jet. 

De septembre 1988 a septembre 1989, 800.000 FCFA, soit approx. 2.50C US$, ont ete 
depenses en reparations. 

II serait bon de les remplacer par : 

2 camionnettes TOYOTA H/LUX HT6, double cabine, double traction, tout terrain. 

Ces vehicules hors taxes coutent en achat local 6.375.000 FCFA (approx. 20.250 US$). 
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ANNEXE3 

MACHINES-OUTILS ET ACCESSOIRES 

1 ) Actuellement le P.M.E.A. dispose des fraiseuses suivantes : 

- LAGUN. (Atelier Centre) 
- ALCERA GAMBIN. Type 120 M. Machine no. D 11513 (Atelier Bobo Dioulasso) 

Pour chacune de ces 2 fraiseuses une tete a mortaiser orientable est necessaire. 

o6ne 1$040 

2 ) Equipement supplementaire pour l'atelier Centre : 

- 1 scie alternative, capacite 225 x 225, Diam. 225 

Prix estimatif : 20.000 US$ 

3 ) Equipement pour !'atelier Est : 

- 1 fraiseuse universelle completement equipee, Cone ISO 40 avec tete a mortaiser et 

accessoires suivants : 

1 . systeme d'arrosage 

2. etau orientable 

3. tete a mortaiser orientable 

4 . plateau circulaire 

5. diviseur universe! au 1/40 completement equipe 

6. arbre de liaison entre table et diviseur universel. 

La fraiseuse demands pour ratelier Est pourrait etre p.ex. 

GASTON DUFOUR. Type 250 oubien HAHN und KOLB, HK FRAsMASCHINE, FU 36X160 

Prix estimatif : 100.000 US$ 

NB : Etant donne le prix tres eleve de ce type de machine et des accessoires 

indispensables, ii est reoommande de ne passer commande que lorsque la situation 

de l'atelier Est sera enfin clarifiee. 
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MATERIEL DE METALLISATION 

Materiel de metallisation par soudure, marque CASTOWN EUTECTIC 

systeme EUT AU.OY 

1 chalumeau type B, completc.nent equipe 

sysEr'f1e ROTOTEC 

1 chalumeau ROTOTEC 

Ces 2 systemes completement equipes et munis de reserves de poudre 

couche de base 
anti usure usinable 

anti usure non usinable. 

Prix estimatif : 8.500 US$ 

AN'1EXE4 
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ACIERS DE CONSTRUCTION 

1 > EERS RONOO 

2) 

nuance XC38 et 38C4 Norme NFF 01.100 
Uvraison 60 % nuances XC38 et 40 % 38C4 

Dia metre i'oidslm Poids total 

1 6 1, 7 680 

20 2,45 980 

25 3,8 1520 

30 5,5 1100 

40 12,5 1500 

50 19,6 3920 

60 28,2 2820 

80 50 4000 

100 78,5 2355 

200 267 1602 

Prix estimatif : 10.000 US$ 

FERS~UX 

en acier etire 40 kg/mm2 

Diametre Poidslm Poids total 

1 8 1,6 800 

21 2,23 446 

24 2,9 2900 

30 6 1800 

36 8,75 1750 

46 14,23 1423 

Prix estimatif : 5.000 US$ 

ANENXE5 




