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SOMMAIRE DES CONCLUSIONS DE L'ENQUETE EFFECTUEE 

AU BURKINA FASO 

1. Dep~:s 1984 le Burkina Faso a entame une vaste action de 

re~abilitation de diverses entreprises. Le Gouvernement et 

notamment le Ministere de la Promotion Economique ont attire, 

a juste titre, !'attention sur !'importance de la maintenance 

industrielle et l'urgence decreer et/ou d'ameliorer la 

maintenance dans les entreprises industrielles existantes. 

Le seminaire sur la strategie du developpement industriel du 

Burkina Faso, tenu a Ouagadougou en 1985, avait deja 

identifie les probJemes lies a !'absence d'une politique de 

maintenance et ava~t recommande la mise en place d'une 

structure de maintenance dans les zones industrielles du 

pays. 

Suite a la 2ieme consultation sur la formation de la 

main-d'oeuvre industrielle organisee en septembre 1987 a 
Paris par l'ONUDI ou la Representation du Burkina a contribue 

de tres pres aux travaux, les recommandations concernant tout 

specialemP.r.t la formation a la maintenance industrielle ont 

particulierement attire !'attention. 

Differentes etudes de la part de l'ONUDI et du BIT, et de la 

pa~t des responsableR du pays ont mis en evidence l'urgence 

des actions a entreprendre afin de don~er la juste valeur a 
la maintenance par rapport a la production dans la gestion 

efficace des entreprises. 

2. Apres la rehabilitation, le premier souci des usines est 

de produ1re le plus vite possible et en quant1te maximum. En 

consequence, le ~ersonnel est plutot affecte a la 
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production et la maintenance se limite dans la plupart des 

cas a des interventions en fin de semaine OU pendant la 

periode des conges. 

Le service de maintenance est purement improvise, sans 

structure fonctionelle, sans autr.rite et devient tres vite un 

service accessoire qui intervient au moment de pannes et/ou 

arret des installations. 11 n'est pas outille ni documente 

pour intervenir efficacement et est finalement considere 

comme un mal necessaire. 

3. L'appareil productif en general et les installations indus

trielles en particulier ne realisent pas la production prevue 

et le produit fini n'est pas toujours d'Lne bonne qualite. 

Ceci est du entre autre au fait que les installations de 

production ne marchent pas ou marchent mal. Nous estino~s que 

leur disponibilite technique varie entre 25 et 80 %. La 

situation peut s'agraver si des mesures urgentes de remise en 

etat et de conservation du patrimoine industriel ne soot pas 

prises. La situation est d'autant plus dangereuse que les 

usines qui seront encore a rehabiliter ou en cours de 

preparation rencontreront exactement les memes difficulte~ 

que les usines existantes, et ceci par manque de dispositions 

prises au moment de !'acquisition d'equipements. Les 

investissements dans des nouveaux projets ont peu de sens 

tant ~ue les usines actuelles n•ont pas resolus leurs 

problemes. 

4. La cause principale de la faible disponibilite des equipements 

techniques est une maintenance defaillante sous tous ses 

aspects. La fonction maintenance est tres mal per9ue, et ce 

phenomene se manifeste dans tousles domaines de l'industrie 

tel que l'agro-industrie, le textile, les ateliers 

mecan1ques, les mines, ... Le role determinant ~ue Jnue la 
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maintenance dans le cycle productif est sous-estime. Sa 

fonction conservatrice du patrimoine et sa tache d'assurer 

la disponibilite des equipements ne sont pas assez comprises. 

S. Le malaise de la maintenance trouve son origine dans des 

problemes de personnel, de documentation technique, de pieces 

de rechange, d'ateliers electro-mecaniques de maintenance, 

d'organisation, de preparation de l'achat de nouveaux 

equipements et d'environnement socio-economique. R~duire le 

probleme de la maintenance a un manque de pieces qu'il suffit 

de fabriquer sur place ou penser resoudre le probleme en 

amor~ant une formation professionnelle massive n'est que voir 

une partie du malaise actuel : ces mesures ne suff iront pas 

pour le resoudre et il est probable qu'elles auraient a 
elles-sueles meme pas un effet palliatif. 

6. L'origine de maints problemes de mai~~cnanr.e est le 

manque de tradition industrielle et reside - plus que l'on 

croirAit - dans !'attitude d~ personnel et de son encadrement 

envers les exigances qu'impose la Societe industrielle. Le 

manque d'un esprit de maintenance (e.a. ordre et proprete), 

-qui depasse d'ailleurs le cadre de l'industrie-, le manque 

de motivation dans certains cas, le manque de discipline 

collective etc. sont a la fois cause et consequence d'une 

mauvaise maintenance. Le manque de qualification technique et 

une formation professionnelle inadequate entrainent une 

penurie importante en agents de maitrise et ouvriers 

qualifies dans les usines. 

I. La documentation technique des installations (c.a.d. les 

plans, les manuels d'operation et de maintenance, la liste 

des pieces, etc •.. ), base elementaire de tout acte de 

maintenance corrective, curative ou preventive, fait defaut. 

Qu'elle soit incom~lete ou qu'elle soit difficilement 
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utilisable (par exemple redigee en une langue etrangere. 

mauvaise traduction, absence de vues eclatees. manque de 

clarte dans les descriptions. etc.). une document?tion 

technique deficiente entraine des consequences nefastes a 
plusieurs niveaux. Elle provoque un~ perte de temps enorme 

dans la rec~erche de pannes et leur reparation; elle met en 

cause la securite de l'usine. elle entrave 

l'approvisionnement ou la confection sur place de pieces de 

rechange. 

Pour les unites rehabilitees ou en cours de rehabilitation. 

il est souvent difficile de recolter ou de retrouver la 

documentation pour des machines d'origine tres diverse et 

venant de founisseurs dont certains ont meme cesses 

d'exister. 

Pour les unites recentes ou en cours d'extension. les 

documents peuvent toujours etre demandes. Lors de la 

conception de nouveaux projets ou de projets de 

rehabilitation. il est important de prevoir dans les cahiers 

des charges des equipements. un nombre ne=essaire de 

documents permettant ulterieurement leur utilisation et leur 

entretien. 

8. Les pieces de rechange causent le plus ~rand souci aux 

exploitants. A cause d'influences que l'on a trop tendance a 
sous-estimer. telles que le cl1mat agressif, les erreurs 

d'oper~tion et une maintenance negligee, la consommation de 

pieces est largement super1eure a celle que ~·on enregistre 

dans un environnement industr1el class1que. En outre, le 

manque de support logist1que et, dans bien des cas, un 

equ1pement mal cho1si occas1onnent une degradation acceleree. 

Les beso1ns en pieces sont des lors tres importants. 
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En considerant que beaucoup de pieces doivent etre 

importees, le manque persistant de piece$ occasionne non 

seulement l'arret d'une partie des equipements a l'heure 

actuelle, mais risque a la longue de mettre hors service tles 

usines entieres. 11 faut toutefois remarquer que l'on ne 

prevoit pas assez de mesures afin de diminuer la consommation 

des pieces et que l'on prend des dispositions insuffisantes 

en matiere de choix de pieces a mettre en stock. Les stocks 

existants sont tres mal connus : les pieces sont mal 

designees, elles ne sont pas toujours codifiees et leur 

gestion est problematique. 

Aux problemes de penurie de moyens financiers s'ajoutent 

d'autres problemes de reapprovisionnement : !'identification 

des pieces est rendue difficile par des informations 

manquantes OU designations dans une langue etrangere. La 

recherche d'un fournisseur de l'une ou l'autre piece, souvent 

disparu du marche n'est pas facile, surtout losqu'il s'agit 

de petites commandes de pieces banales (mais qui ~euvent 

causer l'arret d'une usine) auxquelles celui-ci s'interesse 

a peine. 

9. Dans la plupart des cas les grosses unites disposent d'un 

atelier mecanique pouvant reparer OU fabriquer certaines 

pieces de rechange. Ils sont souvent sollicite par les 

petites unites de la meme region etant donne l'absenc~ d'un 

tissu industriel de sous-traitance, exceptes quelques cas 

isoles d'ateliers specialises pour le rebobinage de moteurs 

electriques OU la rectification de Vllebrequins de voiture 

p.ex. 

Le pare de machines-outils dans les ateliers de maintenance 

est generalement vetuste. Sans remise a neuf du par~. il est 

difficile d 1 obten1r les precisions d'usinage requises. La 

fabrication locale de pieces de rechange est en outre limitee 
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par le manquc d'outils, de matieres d'oeuvre, de personnel 

qual~fie et des plans de fabrication des pieces. Cet etat des 

choses se traduit par un non-respect des delais de 

fabrication et par un produit fini de taible qualite. On 

constate par ailleurs que l'operateur ne fait pas toujours la 

distinction entre les pieces qui peuvent etre fabriquees 

localement et celles qui doivent etre importees. 

10. En ce qui concerne !'organisation de la maintenance on 

constate des lacunes qui sont souvent la vraie origine de 

problemes graves c~tes ci-dessus. Les tiches et 

responsabilites de maintenance sont mal determinees et les 

rouages ne sont pas formalises. C'est surtout au niveau des 

methodes de ~aintenance et de la planification des travaux 

que des faibles. ·s importantes ont ete constatees. En 

particulier !'application d'une maintenance preventive est 

rej~tee dans certaines usines pour des raisons de manque de 

pieces, ce qui illustre la mauvaise prise de conscience de 

!'importance de la prevention. 

11. Le manque de dispositions prises a chaquc phase de l'achat 

et de la realisation des usines dans le passe est en grande 

partie responsable des problemes actuels de maintenance et 

d'une dependance importante de l'exterieur. Du cote de 

l'acheteur c'est en particulier la preparation et le suivi 

du proJet qui sont sous-estimes le cahier des charges est 

tres incomplet su~tout en matiere de documentation 

technique, pieces de rechange et formation professionnelle 

du personnel de maintenance; les controles effectues 

pendant la realisation sont insuff isants et la fonction 

maintenance P.st prevue trop tard. Du cote constructeur, 

trop peu d'attention est pretee a la conception adequate 

et a la maintenabilite de l'~quipement. Bien des 

constructeurs n'ont pas d'experience d'exploitatjon 
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d'ensembies industriels dans un environnement rlifticile, ce 

qui se tradu1t par des manques a tous les niveaux et de 

graves problemes pour l'exploitant. 

12. Les recommandations reprises dans le present rc.pport sont 

inspirees par une approche pr~tique et praticable. F.lles 

tendent a apporter une contribution concrete pour que la 

maintenance puisse remplir son role pour et dans le 

processus de developpement economique. Dans cet esprit ce 

rapport a pour but de determi~er une strategie globale de 

maintenance industrieile par une amelioration harmonieuse de 

tous les facteurs plutot que de rechercher une solution 

pour quelques-uns des problemes. En outre ce rapport 

recommande la prise de mesures urgentes qui consistent en 

premier lieu a priviligier la maintenance en investissant 

dans la remise en etat et la conservation du patrimoine 

industriel. 

13. Le premier chapitre rappelle les termes de reference 

et situe la mission de diagnostic. 

Le deuxieme chapitre de ce rapport contient quelques 

notions sur la maintenance af in de rendre plus 

comprehensible au l~cteur la terminologie utilisee. 

Un troisi~me chapitre traite de !'analyse de la 

situation actuelle, basee sur une serie d'enquetes 

effectuees au Burkina Faso. Cette analyse approfondit les 

pro~lemes concernant le personnel, les supports techniques 

et materiels de la maintenance, l'organisatio~. les 

installations. 

Dans un quatrieme chapitre des reflexions menant a la 

def1n1ti0n d'une politique nationale de maintenance et d'une 

strategie de mise en oeuvre ont ete p~oposees sur base de 
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!'analyse des domaines suivants : le personnel, la 

documentation technique, les pieces de rechange, 

!'organisation dans l'usine et au niveau national et les 

dispositions a prendre lors de l'achat de nouveaux 

equipements. 

Dans un cinquieme chapitre une strategie nationale de 

maintenance a ete proposee et un plan d'actions deta1lle a 

ete presentee dans le but de servir comme base de discussion 

avec les instances gouvernementales concernees et l'ONUDI. 

En outre, un canev~s d'un projet d'assistance par le 

PNUD/ONUCI a egalement ete propose. 
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I. INTRODUCTION 

A. CADRE rE L'ETUDE 

Le present document est le projet de rapport final d'un projet 

d'assistance de l'ONUDI au Gouvernement du Burkina Faso pour la 

definition d'une politique et d'une strategie nationale de 

maintenance industrielle. 

Ce rapport se base d'une part sur le rapport intermediaire deja 

soumis a l'ONUDI au mois de janvier qui portait sur les deux 

prem~eres activites prevues dans les termes de reference du 

contrat conclu entre l'ONUDI et DGS International (voir annexe 

1), a savoir : 

1. diagnostic dans une selection d'entreprises industrieles 

2. analyse des enquetes et preparation d'une strategie 

nationale de maintenance 

En outre, ce projet de rapport final comprend les activites 3 et 

4 des termes de reference, c.a.d. : 

- mission de syn these d'un consultant haut niveau 

- mise au point du rapport final 

B. DEROULEMENT DE LA MISSION 

La mission s•est deroulee en 2 phases. 

B.l Mission de diagnostic 

Monsieur Christian DECLERCQ, ingenieur electromecanicien et 

responsable des projets maintenance chez DGS Internationnal a 

sejourne au Burkina Faso du 29 novembre au 15 decembre 1988. 11 

a ete accompagne a Banfora, Bobo-Dioulasso, Poura, Koudougou et 

Ouagadougou et introduit aux diffarentes usines et organismes 
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par le camarade ADAMA JEAN TRAORE, attache des Affaires 

Etrangeres oe la Direction du Developpement Industriel (D.D.I.). 

L'analyse de la situation et le rappo~t intermediaire ont ete 

faits en Belgique pendant la periode du 15 decembre au 15 

janvier 1989 avec les experts de la firme DGS a Gand. 

B.2 Mission de definition de la strategie de maintenance 

Cette mission a ete effectuee par M. Patrick DE GROOTE, 

ingenieur electromecanicien et administrateur delegue de DGS 

International. 11 a sejourne a Ouagadougou du 21 au 24 mars et 

du 18 au 26 avril. Son travail consistait a detailler le plan 

d'action, a faire un canevas d'un projet d'assistance pour 

l'ONUDI et a s'entretenir sur le groupe consultatif constitue 

par les ~~erateurs industriels et !'administration generale. Il 

a egalement ete charge de rediger le rapport final, ce qui a eu 

lieu pendant le mois de juin 1989. 

La mission tient a remercier de leurs soins. supports et 

concours toutes les personnes qui l'ont aidee .ns 

l'accomplissement de sa tache, en particulier les camarades 

ADAMA J. TRAORE et Marie-Blanche BADO, chef du SP.rVice de 

!'information, de !'assistance et de la reglementation 

industrielle a la DOI; Monsieur METCALF, representant resident 

du PNUD, et le camarade ADAMA TOE, charge des programmes ONUDI 

au PNUD ainsi que tous les responsables dans les usines 

visitees. 

La liste des organismes visites et personnes rencontrees se 

trouve en annexe 2. 
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II. QUELQUES NOTIONS SUR LA MAINTENANCE 

A. INTRODUCTION 

Ce chapitre a pour but de mettre au point la terminologie qui 

sera utilisee dans le present dccument. En effet tres souvent 

les conceptions des taches et de !'organisation du departement 

de maintenance varient sensiblement d'usine en usine. 11 

convient done de delimiter et de decrire ces taches et notions 

ainsi que les procedures, et de presenter quelques 

organigrammes-types, de fa~on a ce que le lecteur soit en mesure 

de suivre facilement le texte. 

Les organigrammes presentes ont done un caractere illustratif : 

ils demontrent les principes d'organisation et seront a adapter 

a la situation et aux besoins particuliers de chaque usine. Le 

role des se~1ices de maintenance et les inter-actions entre 

ces services ont egalement ete traites de fa~on sommaire. 

B. LA FONCTION KAINTENANCE 

Le but de la fonction maintenance est d'assurer a un cout 

optimal une disponibilite maximale des installations et des 

infrastructures de production et de l~urs annexes dans de bonnes 

c0nditions de qualite et de securite. 

Le role de la maintenance depasse done largement celui d'un 

service de depannage et de reparation : la fonction maintenance 

est une fonction productive et il convient de lui attacher 

une aussi grande importance qu'a la fonction fabrication. Elle 

doit non seulement contribuer a assurer une continuite dans la 

fabrication, une qualite constante et un prix de revient minimum 

du prod~it fabrique, mais egalement jouer un role important 

dans la conservation des installations de production. 
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Afin de repondre a ces objectifs. la maintenance sera pratiquee 

sou3 les forme3 suivantes : 

la maintenance adaptative qui tend a ameliorer systemati

quement les equipements af in : 

- d'augmenter la maintenabilite 

- de faciliter les operations de conduite 

- d'am~liorer la quantite et la qualite du produit et 

- d'assurer la securite du personnel 

la mai~tenance preventive systematigue qui consiste a 

intervenir a periodes fixes sur le materiel pour detecter et 

prevenir les anomalies ou les usures prematurees avant qu'une 

panne ne se produise. Elle a done un caractere d'anticipation. 

Les travaux les plus importants appartenant a la maintenance 

preventive systematique sont le graissage, les travaux 

planifies a intervalles predetermines, le remplacement 

systematique des pieces d'usure, les visites sytematiques 

et le nettoyage; 

la maintenance preventive conditionnelle qui se fait par 

!'analyse de l'etat d'usure du materiel pendant son 

fonctionnement (analyse des vibrations, analyse des bruits, 

analyse par ondes de choc, thermovision ou thermographie, 

analyse par ultra-sons, spectre de frequence, corrosion, 

fatigue, etc.); 

la maintenance corrective ou curative qui consiste en 

l'intervention apres panne ou lors de fonctionnement 

anormal de la machine. 

Pour mener a bien sa mission, la maintenance assure les 

fonctions suivantes : 
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- les methodes. Responsable des techniques de maintenance et 

de la definition des moyens, un bureau de methodes a en fait 

une tache de reflexion et de preparation du travail. Cette 

tache ne s'applique pas a un travail bien determine 

(celle-ci incombe au bureau de preparation} mais consiste a 
rassembler le maximum d'elements, qui permettront de pr~parer 

convenablement !'ensemble des travaux de maintenance; 

- les etudes et travaux neufs. La maintenance se charge 

d'etudes et de travaux neufs quand il s•agit de modifications 

et petites extensions aux installations et materiel existants, 

afin d'en ameliorer la capacite et le rendement, la qualite de 

leur production, la maintenabilite, la facilite de conduite ou 

la securite du personnel; 

- la preparation du travail. La preparation du travail 

determine le processus, les differentes phases, les moyens 

necessaires, les durees operatoires et les charges en 

main·-d •oeuvre. Cette fonction decoule directement de la 

fonction methodes et est axee sur un travail bien determine; 

- l'ordonnancement. Responsable des delais et de 

l'etablissement du programme des travaux, et de la mise a 
disposition des moyens en temps utile; 

- le lancement. Assurer la distribution du travail selon un 

planning etabli en fonction de la charge des equipes 

d'execution et des machines; 

!'execution du travail. Cette fonction est assuree par les 

equipes d'intervention qui executent le travail, soit de 

depannage ou de reparation sur place, soit en atelier; 

- la fabrication de pieces de rechange consiste en l'usinage 

de certaines pieces dans !'atelier electro-mecanique de 

l'usine en sous-traitance; 

- le controle du travail est fait par les chefs d'equipe 

et contremaitres d'intervention. Ceux-ci se basent sur des 

instructions qui precisent la fa~on de controler le travail, 
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et disposent de l'outillage necessaire pour effectuer ce 

controle; 

- la gestion des stocks et ma~Jsins de maintenance. Sa 

tiche principale est d'ass~~~r selon les besoins, la 

disponibilite en consommables de maintenance, articles 

courants. pieces standards, orqanes de rechange et pieces 

specifiques; 

- la gestion maintenance ~ pour mission de maitriser et 

d'interpreter les couts de maintenance, et travaillera en 

etroite liaison avec la comptabilite de l'usine et avec le 

bureau des methodes; 

- la gestion du personnel de maintenance a pour mission de 

fixer le personnel en qualite et en quantite et d'en suivre 

!'evolution. Cette fonction inclut egalement la securite du 

travail. 

C. L'ORGANISATION DE LA MAINTENANCE AU NIVEAU DE L'USINE 

L'organigramme repris en annexe 3 a pour but de fixer les idees 

!ors de la presentation de differents problemes et activites de 

la maintenance dans le present document. Il montre le principe 

d'une structure d'organisation pour un departement de 

maintenance. 

L'organigramme-type comporte 7 services centralises, chacun sous 

la responsabilite d'un chef de service : le bureau technique de 

maintenance, le service mecanique, le service electrique, le 

service controle et regulations, les ateliers centraux, la 

gestion des stocks de pieces de rechange et l'entr2tien general. 

Tous les chefs de service rendent compte au directeur de 

maintenance. Certa1ns services peuvent etre decentralises par 

atelier de production (ou secteur) dans le cas d'usines de 

grande ta1lle. Cette methode peut cependant poser des problemes 
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de controle. On veillera dans tous ces cas a ce que les 

ateliers centraux et la Gestion des stocks de pieces de rechange 

gardent leur caractere logistique centralise. 

Dans certains cas, il peut etre justifie de separer 

l'entretien general (EG) de !'ensemble de la maintenance. 

Les ateliers centraux (ATC) peuvent etre decentralises du 

point de vue organisation, tout en restant physiquement dans le 

meme batiment, lorsqu'il s'agit d'usines de petite taille : 

!'atelier electrique dependra dans ce cas du service electrique 

{ELEC) tandis que !'atelier mecanique dependra du service 

mecanique ( MEC) • 

Dans certains cas, le service controle et regulation (CR} 

dependra du service electrique (ELEC). 

Plusieurs variations sur l'organigramme-type sont possibles et 

se justifi~nt selon le cas. Le schema represente une 

organisation generale, dont les p~incipes peuvent etre 

appliques dans n'importe quelle usine. 

Pour la description detaillee des divers services de 

maintenance, nous renvoyons a !'annexe 4. 

D. LES DEPENSES DE MAINTENANCE DANS LES PAYS INDUSTRIALISES 

Les depenses qu'une Societe, une branche industrielle ou un pays 

doit engager pour assumer une maintenance "normale" des 

installations de production industrielle sont generalement 

sous-est1mees, meme dans les pays indcstrialises. Des chiffres 

generaux, clairs et objectifs sont diff1ciles a donner, vu le 

fait qu'une terminologie commune et un systeme comptable 

normalise n'existent pas. A base des quelques enquetes 
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serieuses. menees a ce sujet, et a base de nos etudes et 

experiences, on peut avancer les indications suivantes : 

Quelques chiffres : en RFA, l'on depense chaque annee 40 

milliards de OM (20 milliard de US $} a la maintenance. En 

France, les operations de maintenance programmee, sans prendre 

en consideration les consequences des arrets a la suite 

d'accidents et d'avaries, reviennent a 15 % du produit national 

brut. 

Autres chiffres : en 1980, les 9 pays de la Communaute 

economique europeenne ont depenses 86 milliards de S rien que 

pour la maintenance de leur outil de production, ce qui 

representait env. 5 % de leur production totale evaluee a 1.700 

milliards de USS. Les depenses annuelles de maintenance dans ces 

pays correspondent done au Produit National Brut d'un pays tel 

que la BelgiquP.. 

Le taux le plus interessant est le rapport entre les depenses 

annuelles de mai~tenance et la valeur des capitaux investis. Des 

enquetes menees dans la decennie precedente citent pour le 

Japon entre 4 et G % alors que pour les grandes Societes 

Americaines on ~arle d'a peu pres de la meme valeur pour l~ 

taux "coat reel" et d'environ 9-14 % pour le taux 

immobilisations "nets", done apres amortissement. 

En ce qui concerne le personnel de maintenance, nous resumons 

les conclusions de plusieurs enquetes. Part de la maintenance 

dans la masse salariale : 20 %. Effectifs de maintenance par 

rappo~t aux effectifs totaux de 15 % a environ 20 %. 

De tout ce qui precede on pourra conclure que la maintenance 

d'une machine ou d'une installat1on pendant toute sa duree de 

vie est chere : 80 - 300 % du pr1x d'achat estiment plusieurs 
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experts. Il est done vrai qu'une machine ou une installation 

coute pendant sa duree de vie au moins autant en maintenance 

qu'elle a coute a l'achat. 
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Ill. ANALYSE DE LA SITUATION ACTUELLE 

A. DONNEES GENERALES SUR LE BURKINA FASO 

(Sources PNUD - Janvier 1986 I Europe Outremer - Septembre 

1986) 

Superficie : 274.000 km2 

Population 7.600.000 (1986) 

Taux d'accroissement : 2,1 % 
Esperance vie : 44 ans 

PNB l.O~O millions de dollars (1984) 

Par habitant : 160 dollars 

Taux d'accroissemen~ moyen 1973-1984 

Taux d'alphabetisation : 22 % (1986) 

Taux de scolarisation primaire : 27 % (1983) 

1,8 % 

Endettement exterieur (fin 1984) : 454 millions de dollars 

Monnaie : Franc CFA = 0,02 FF 

Agriculture et elevage 

- occupe 90 % de la population 

- represente 40 % du P.I.B. 

- represente 90 % des exportations 50 % elev age 

Principales production ll986) 

mil, sorgho, mais 

- riz 

- arach1des 

- coton graine (85) 

40 % agriculture 

l. 590. 000 t. 

50.000 t. 

70.000 t. 

88. 000 t. 



- kan. te 

- sesame 

- sucre 

Cheptel (1983) 

- Bovins 

- Ovins 

- Parcins 

- Caprins 

- volaille 

Industrie 

2.900.000 

3.800.000 

180.000 

5.000.000 

15.000.000 
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66. 700 t. 

37.000 t. 

28 .000 t. 

Occupe environ 3 % de la population. 

Niveau tres faible a cause de la situation d'enclavement 

geographique, du manque de matieres premieres et de 

ressources, du marche tres limite et de !'absence de 

promoteurs industriels. 

La premiere place est occupee par l'industrie agro

alimentaire et depend beaucoup des conditions climatiques 

pour la recolte des produits a transformer. 

Mines 

La mine d'or de POURA a ete remise en exploitation en 1984. 

Les reserves connues sont de l'ordre de 22 t. d'or. 

Des reserves de manganese, calcaire, phosphate, bauxite et 

cuivre sont connues, mais pas exploitees. 

Les entreprises ont un statut particulier, meme lorsque 

l'Etat detient des parts en association avec le cavital national 

ou etranger. Le capital social libere d'une entrepri~e agree~ 

doit representer au moins 25 % des investissements co;porels. 

Les emplois reserves aux nationaux doivent etre 50 % du nombre 
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total d'emplois pour les cadres, 90 ~ pour les employes et 100 ~ 

pour les ouvriers. 

B. LES ENQUETES Clere mission de diagnostic) 

Les enquetes ont ete effectuees dans des usines appartenant 

aux differentes branches industrielles : agro-industrie, 

textile, ateliers et menuiseries metalliques, plastique. Les 

usines sont situees dans les villes de Ouagadougou (capitale), 

Bobo-Dioualssa, Banfora, Koudougou, toutes alignees sur le 

chemin de fer reliant la capitale a celle de la Cote d'Ivoire 

(Abidjan). L'exploitation miniere d'or a Poura a egalement ete 

visitee. 

Le ~lanning des visites a ete etabli en accord avec la Direction 

du Developpement Indusriel, dependant du Hinistere de la 

Promotion Economique, et se presentait comme suit : 

- Lundi 5/12/88 : BANFORA 

- Grands moulins du Burkina (GHB) 

- Societe sucriere de la Come csosuco> 

- Hardi 6/12/88 : BOBO-DIOUALASSO 

- Societe Burkinabe de Fibres t~xtiles (SOFITEX) 

- Usine de JUS concentres et confitures de fruits (SAVANA) 

- Hercredi 7/12/88 

- Societe de Hui le et Savon du Burkina ( SHSB - CI'l'EC) 

- Huilerie SOFIB 

- Jeudi 8/12/88 

- Savonner1e SOFIB 

- Brasseries du Burkina (BRAKINA) 
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- Vendredi 9/12/88 : POURA 

- Societe de recherches et d'exploitation minieres du 

Burkina (SOREMIB) 

- Vendredi 9/12/88 : KOUDOUGOU 

- Usine textile (FASO-FANl) 

- Lundi 12/12/88 : Ouagadougou 

- Confisserie du Faso (COPA) 

- Mardi 13/12/88 : Ouagadougou 

- Societe Burkinabe d'Emaillerie (SOBEMA) 

- Atelier Mecanique de KOSSODO : AMK 

- Mercredi 13/12/88 : Ouagadougou 

- Societe des plastiques du Faso (FASOPLAST) 

Le total du personnel employe dans l'industrie au Burkina 

-ateliers de constructions mecaniques et de reparation inclus

est de 8 a 9.000 personnes, repartis sur environ 60 unites de 

production (Ministere de la Promotion Economique 1984 et le BIT 

1985). Les usines et ateliers visites peuvent etr 0 consideres 

comme un echantillon representatif de l'industrie Burkinabe. 

En ce qui concerne les enquetes dans les usines, des 

informations concernant les points suivants ont ete recueillies: 

- les donnees generales concernant l'usine; 

l'etat et la complexite des installations mecaniques, 

electriques et d'instrumen~~tion; 

- la po3ition de la maintenance dans l'organigramme de l'usine; 

- !'organisation des differents services de maintenance : leurs 

moyens techniques, leurs effectifs, leur mode de 

fonctionnement; 

- la documentation technique; 
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- la planification des travaux de maintenance; 

- la preparation, l'ordonnancement, le lancement et le 

controle des travaux; 

- les imprimes pour la saisie des donnees et le flux 

d •informations; 

la problematique des pieces de rechange (fabrication locale 

incluse) ; 

la standardisation aussi bien des equipements que des pieces 

de rechange; 

les couts et budgets de la maintenance (y compris la gestion 

de la maintenance); 

- la qualification et le nombre du personnel de maintenance; 

- les activites de formation et de perfectionnement du 

personnel; 

- les problemes peripheriques de la maintenance. 

En ce qui concerne les ateliers electro-mecaniques de 

reparation, notre attention a particulierement porte sur 

- !'organisation et la gestion; 

les diverses sections; 

- la capacite; 

- le type et l'etat des machines ainsi que leur fonctionnement; 

- la preparation, l'ordonnancement et le suivi des travaux; 

- la qualification du personnel; 

- l'outillage et les accessoires de machines; 

- les appareils de metrologie; 

- la qualite du travail; 

- le controle du produit fini; 

- la proprete et le nettoyage; 

- les matieres premieres; 

- J.a securite du travail. 
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C. LF. PERSONNEL 

C.l Les effectifs 

La maintenance n'ayant pas encore trouve sa place dans les 

usines Burkinabe, les services de maintenance sont la plupart du 

temps sous-equipes en qualite et en quantite (voir annexe 5). On 

retrouve toujours le meme souci : d'abord produire, au 

detriment du materiel de production. 

Le % d'effectif de la maintenance au Burkina Faso dans les 

usines visitees varie de 5 a 12 %, alors qo'en general il 

devrait varier entre 15 a 20 %. L'echantillon des usines etait 

tres representatif (5000 effectifs sur environ 8000 travaillant 

dans l'industrie, soit 62 %). 11 est urgent d'etoffer les 

services de maintenance du cote des sections organisation et 

staff : bureau de methodes. planning, preparation. gestion des 

pieces de rechange et comptabilite analytique. 

C.2 Qualification 

Etant donne les equipements complexes et le manque de 

formalisation des taches, le personnel est souvent 

non-qualifie OU ignore les travaux a effectuer. Malgre cela, il 

faut admirer la bonne volonte et le courage avec lesquels la 

plupart des personnes, et specialement ceux des services 

techniques et de l'entretien, s'attachent aux travaux confies. 

Le manque de personnel qualif ie a tous les niveaux est du aux 

raisons suivantes 

- sous-estimation generale de l'im~ortance de la formation 

professionnelle; 

depart d'une assistance etrangere sans preparation de la 

relE:ve; 
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- coordination :nsuffisante entre la planification de la 

main-d'oeuvre, celle de l'enseignement technique et celle du 

developpement industriel; 

- coordination insuffisante entre les divers programmes de 

formation : formation acceleree, perfectionnement, recyclage, 

formation sur le tas; 

- le prcfil et !'esprit des gens qui sortent des ecoles 

techniques ou des instituts de formation professionnelle ne 

repond pas aux besoins de l'industre; 

- difficultes a reinjecter le personnel forme a l'etranger; 

- pas assez d'initiatives dans les usines concernant la 

formation ou le perfectionnemet du personnel de maintenance; 

- formation du personnel de maintenance pratique:.ent pas prevue 

!ors de l'achat de nouveaux equipements ou !ors de la 

realisation de nouvelles usines. 

C.3 Attitude 

Le personnel de maintenance dans les usines visitees peut etre 

considere comme etant relativement stable. Cependant, une 

certaine fluctuation -inherente e.a. a un manque general 

d'ouvriers qualifies dans toutes les regions- a ete constate et 

il convient de souligner son impact sur la maintenance. Un 

ouvrier ou un contremaitre forme est tres difficile a 
remplacer a court terme. La fluctuation du personnel 

d'encadrement nous a parue plus importante que celle du 

personnel d'execution. Une tendance generale existe de vouloir 

travailler en tant que cadre auteur de la capitale. 

L'amour du metier est une vertue essentielle pour la r~-ssite de 

la maintenance. Pendant nos visites dans les usines et les 

ateliers nous avons constate que surtout les jeune generations 

ont de moins en moins cet amour du meti~~. 
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Les problemes mentionnes ci-dessus culminent dans un nianque 

d'esprit de maintenance qui est a son tour etroitement lie a 
!'absence de tradition industrielle. La maintenance commenc~ par 

le nettoyage et la proprete et depasse le cadre de l'usine. Il 

convient des lors de prendre toutes les mesures qui accelereront 

le processus de !'acquisition d'une tradition industrielle. 

condition fondamentale pour un essor industriel rapide. 

C.4 Securite de travail 

La securite de travail du personnel fait defaut dans la plupart 

des usines et ateliers visites. 

Les consignes de secur1te. pour autant qu'elles existent. sont 

tres mal respectees. Le port du casque, des souliers de 

protection OU d'autres Vetements de protection du corps est 

pour ainsi dire inexistant. 

En outre, le danger d'electrocution est permanent (fils 

electriques non-proteges. des boites decouvertes, armoires 

electriques pas fermees, etc.). Enfin, l'eclairage n•3 pas re9u 

!'attention qu'il merite. On peut dire que les mesures de 

securite ne sont pas suffisamment prises et les regles de 

proprete et d'hygiene courante sont ignorees. Il nous semble par 

ailleurs qu'une sorte de desinteressement de la part du 

personnel et des responsables exjste en cette matiere. 

II I II Ill I I I I I 
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D. LES SUPPORTS TECHNIQUES ET HATERIELS 

D.l. Documentation technique 

Bien que la plupart des usines et des ateliers visites 

disposerent d'une documentation technique, celle-ci n'etait 

jugee bonne que dans de rares cas (annexe 6). 

La documentation technique etait en general incomplete : 

80 % d~s usines disposaier.t d'une documentation technique tres 

incomplete ou pas adequate (souvent dans une autre langue que 

le fran~ais); 

- 20 % des usines disposaient d'une documentation suffisante 

pour executer la plus grande partie des travaux de 

maintenance; 

- 30 % des usines avaient centralise l~ur documentation 

technique. Dans les aut~es cas, la documentation etait 

eparpillee dans l'usine. Une codification uniforme de la 

documentation etait inexistante. La mise a jour des documents 

n'etait pratiquee que dans des cas exceptionnels. 

Nous avons pu constater les manques principaux suivants 

absence de prescriptions claires de maintenance preventive; 

- absence de prescriptions claires pour la lubrification 

(frequences, type de lubrifiant, points a lubrifier, choix des 

equivalences, etc.); 

- absence de plans de fabrication de pieces d'usure; 

- desigation incomplete des pieces de rechange; 

- documentation technique dans une langue etrangere (italien, 

allemand, chinois, anglais); 

- absence de plans de details, permettant de localiser les 

pieces de rechange; 

- absence d'instructions de demontage des sous-ensembles; 
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- absence d'une standardistion dans la presentation des 

documents; 

- aucune mise a jour des documents; 

- classement et archivage inadequats. 

La gravite de la situation actuelle est ignoree. Ce manque de 

documentation technique provoque les problemes suivants : 

- suivi de montage difficile, mise en route dans de mauvaises 

conditions et essais de reception non controlables; 

- mauvaise exploitation et maitrise du materiel; 

- transfert de technologie inferieur; 

- travaux de maintenance insuffisamment prepares et mal 

executes; 

- perte de temps pour la recherche de pannes et leur reparation; 

- mise en cause de la securite !ors d'interventions; 

- informations manquantes pour le choix des pieces de rechange 

et consommables a garder en stcck; 

- !'ignorance des possibilites de fabrication de pieces et 

d'equipements sur place. 

D.2 Pieces de rechange 

Le probleme de manque de pieces de rechange se pose de maniere 

accrue dans presque toutes les usines visitees (annexe 6). Les 

problemes rencontres trouvent leur origine dans : 

des difficultes de fabrication locale de pieces; 

- un manque ou mauvais choix des pieces a mettre en stock; 

- une etude de pieces de rechange insuffisante lors de l'achat 

de nouveaux equipements; 

- une codification inexistante ou inadequate; 

- une mauvaise designation; 

- une gestion inexistante ou problematique; 

un mauvais stockage et preservation des pieces aux magains; 

- vetuste d'une partie des installations de production; 
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- mauvaise maintenance des machines; 

- un long delai de livraison; 

- !'abandon de la fabrication de certains equipements par les 

constructeurs. 

SO % des usines visitees font un choix systematique des pieces a 

mettre en stock. Neanmoins. nous avons constate que ce choix 

laisse a desirer pour plusieurs raisons : 

- les pieces preconisees par le fournisseur ne font pas assez 

l'objet d'une etude critique; 

- la documentation technique est incomplete pour assurer un 

choix correspondant aux besoins; 

- la designation des pieces dans la documentation technique est 

une designation selon le fabricant de la machine et non pas 

selon le fabricant de la piece; 

- les etudes de Standardisation des pieces de rechange OU des 

etudes d'interchangeabilite pour diminuer le nombre d'articles 

en stock ne sont pas faites. 

Dans 35 % des cas, nous avons pu etablir sur place le taux de 

rotation des pieces de rechange : rapport entre la consommation 

annuelle et le stock moyen en valeur. Dans 30 % des usin~s 

visitees on pouvait faire des recherches a la comptabilite 

generale, le restant etant ignorant de ces valeurs. Le taux de 

rotation varie entre 0,6 a 2 (annexe 6). Pour les entreprises 

enclavees, sans acces a la mer, et par consequent ayant des 

difficultes d'acheminement de pieces et matieres, il est usuel 

d'avoir de l an a 1,5 an de consommation en stock. Un taux 

en-dessous de l annee amene done des risques de rupture de stock 

et des arrets de machines. 

Un cahier des charges detaille specif iant toutes les clauses de 

designation, precon1sation et livraison en matiere de pieces de 

rechange n'existe pas. Le choix des pieces fournies est fait par 
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le fournisseur qui ne connait pas toujours les conditions 

locales. Ulterieurement, on commande les pieces suivant 

necessite (revision, reparation), OU SUiVant les possibilites 

financieres. 

Dans 35 % des usines visitees les pieces sont codifiees. Les 

autres 65 % n'ont aucune codification. On utilise !es references 

du fournisseur. Les autres usines utilisent des systemes qui ne 

permettent pas de determiner la piece de maniere biunivoque (a 

une piece doit correspondre un numero de code et vice-versa}. 

Generalement on constate un manque de standardisation ou d'etude 

d'interchangeabilite et dans 60 % des cas on ne connait pas 

exactement ce qu'on a en stock. 

Il convient de souligner que certaines usines visitees disposent 

encore d'anciens equipements qui consommen~ beaucoup de pieces. 

C'est surtout dans ces usines que la situation est critique. La 

fabrication de pieces sur place est entravee par differents 

facteurs 

- manque de plans de fabrication 

- manque de matieres premieres 

- manque de personnel qualifie. 

Les conditions de stockage des pieces dans les magasins des 

usines sont insuffisantes : 

batiments non proteges contre intemperies et vols 

- etageres inadequates (beaucoup de perte de place) 

- manque d'ordre et de proprete 

- manque de petits casiers pour le stockage de petites pieces ou 

de pieces vulnerables 

- perte de place a cause d'un manque de moyens de stockage 

speciaux (stockage de matieres d'oeuvre pour usinage, stockage 

de pieces lourdes, etc.) 

- peu d'utilisation de stockage sur palettes 
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manque d'equirements de manutention dans les magasins 

- mauvaise preservation des pieces (protection contre la rouille 

et l'humidite. protection contre la poussiere}. 

11 convient de signaler un phenomene assez particulier. Le fait 

de se trouver en situation de penurie de pieces a oblige 

certains exploitants a trouver des solutions improvisees qui en 

fait representent ni plus ni moins qu'une forme 

d'autodeveloppement. Des machines ont ete modifiees. la 

conception de certaines pieces a ete reetudiee pour obtenir une 

plus grande fiabilite, etc. C'est en fait une phase importante 

dans le processus de maitrise d'une technologie. 

Malheureusement, ces experiences restent au niveau de l'usine et 

ne soot pas valorisees par l'echange d'informations entre les 

usines. 

D.3 Ateliers de maintenance 

Les usines visitees disposent dans 90 % des cas de (petits} 

ateliers mecaniques et de chaudronnerie annexes pour effectuer 

des reparations OU des renovations de SOUS-ensembles, et 

exceptionnellement, d'un atelier electrique et 

d'instrumentation. Les petites unites font appcl a d'autres 

usines, mieux equipees OU aux prives pour des taches 

specifiques, rectification vilebrequin, traitement thermique, 

Le parc. de machines-outils dans les ateliers de maintenance des 

usines et dans les ateliers electro-mecaniques est en moyenne 

tres vetuste. On a estime qu'a peine 30 % des machines-outils 

ont moins de 10 ans. A peu pres 30 % du pare de machines-outils 

ne donnent plus la precision requise pour fabriquer des pieces. 

Les divers types de machines existantes couvrent neanmoins une 

large gamme et permettent de fabriquer une grande partie des 

11111111111 I 111111 11111 11 1111 I I I II 11111 I 111111 111111 I 11111 II I I 111111 Ill 11 



I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 

- 31 -

pieces couramment utilisees 

tolerie. supports •... 

axes. pivots. buselures, bagues. 

Les machines-outils existantes sont en general de type 

conventionnel (annexe 7). Les •achines automatiques et a 

commande numerique n'existent pas. 

Des accessoires de machines-outils permettant d'augmenter la 

vitesse et la qualite de travail sont peu utilises. Nous pensons 

en particulier aux systemes de copiage, aux mandrins a machoires 

a serrage rapide. aux tourelles porte-outils a echange rapide, a 
!'utilisation de plusieurs outils montes sur la tourelle 

porte-outils. etc. 

Les ateliers de chaudronnerie disposent de postes a souder et de 

cisailles alternatives, mais rarement de cisailles et plieuses 

hydrauliques. La qualite d~s montages est done souvent mediocre. 

Dans plusieurs ateliers nous avons constate les anomalies 

suivantes : 

- machines entassees dans un espace trop restreint; 

- pieces et montages semi-finis stockes entre les machines; 

- machines disposees sans methode (concentration de machines 

lourdes) entravant ainsi la securite; 

- grande perte de temps pour monter les outils; 

- pas de controle (intermediaire et final) du produit fini; 

- mauvaise manutention des pieces, souvent par manque d'engins 

de mantuention; 

- manque cie pieces de rechange pour machines-outils; 

- manque de documentation technique des machines-outils. 

En ce qui concerne les ateliers electriques on a constate un 

sous-equipement en banes d'essais pour moteurs ou 

transformateurs et en ce~taines machines (e.a. bobineuses 
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semi-automatiques). Les ateliers electroniques OU 

d'instrumentation a'existent pour ainsi dire pas. 

Nous attirons !'attention sur le fait que les ateliers sont 

equipes de machines propres aux besoins de chaque usine. Vu la 

diversite des industries et des equipements. ces ateliers 

devraient etre completes/modernises av~nt de penser a creer 

eventuellement des ateliers regionaux. Le grand probleme de ces 

ateliers regicdaux est leur rentabilite fin?.nciere e.a. pour les 

raisons suivantes : 

- fabrication de pieces en petite serie 

- occupation partielle des machines et des ouvriers 

- investissement dans un stockage important de matieres premieres 

- frais generaux importants. 

D.4 Outillage 

L'outillage manuel de mecanicien et d'electricien est tres 

incomplet. La mauvaise adaptation, le choix ou l'insuffisance 

d'outillage elementaire entraine une perte de temps pour les 

ouvriers. On constate des pertes considerables ou une usure 

prematuree des outillages. En outre. le choix de l'outil adequat 

par l'ouvrier se pratique bien des fois a l'hasard et trouve 

souvent son origine dans un laisser-aller de l'ouvrier qui 

utilise le premier outil a portee de sa main pour n'importe quel 

travail. 

Le manque d'outillage special est un probleme beaucoup plus 

complexe. Une etude permettant de faire un choix de l'outillage 

special n'est en general pas faite. 
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0.5 Appareils de controle et de mesure 

Nous faisons distinction entre les appareils de controle et de 

mesure pour les mecaniciens, les electriciens, les 

instrumentistes et les appareils pour la metrologie dans les 

ateliers electro-mecaniques. 

Les equipes d'intervention dans les usines sont en generai tres 

mal equipees en appareils de controle et de mesure. Ce manque 

se manifeste surtout aupres des electriciens et des 

instrumentistes. Les appareils disponibles sont dans plusieurs 

cas defectueux. 

En ce qui concerne les ateliers electro-mecaniques, il existe 

tres peu d'appareils de metrologie. Des appareils de grande 

precision ne sont en general pas disponibles. En outre, les 

instruments de mesure qui existent sont parfois dans un etat 

insuffisant pour donner les valeurs correctes. Un equipement 

specialise, p.ex. pour determiner la composition des materiaux 

ou pour mesurer l'epaisseur ou l'etat d'usure, ainsi que des 

appareils de controle de surface ou des endoscopes, n'existent 

pas du tout. 

Le renouvellement des appareils de mesure uses ne se fait pas 

systematiquement. On se trouve des lors devant des situations ou 

des controles du produit fini sont rendus impossibles des 

qu'il s'agit d'une certaine precision. En outre, les appareils 

de mesure disponibles sont stockes dans des conditions qui font 

que la precision n'existe plus a partir d'un certain moment 

(surtout les cales-etalons, les calibres, les jauges, etc.) 
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D.6 Couts et budgets 

On peut dire qu•a peu pres 20 % des usines en question avaient 

une idee precise du cout de la maintenance. Dans les autres 

usines, les couts de maintenance n'etaient pas recenses et se 

limitaient souvent aux couts des pieces de rechange et aux 

couts du personnel de maintenance en general. Une comptabilite 

analytique permettant de recenser les couts par machine 

n'existait pas. Les couts ne peuvent done pas OU sont 

difficilement a maitriser. Ceci est du a plusieurs raisons 

- inexistance de budgets previsionnels pour la maintenance; 

- recueil des donnee~ insuffisant; 

- manque d'un systeme de comptabilite analytique. 

Cet etat des choses fait qu'il n'existe aucune politique de 

renouvellement des equipements. Il arrive que la maintenance (et 

surtout la consommation ue pieces) revient beaucoup plus chere a 

l'usine que l'achat d'un nouvel equipement. Ne conna~ssant pas 

les couts de la maintenance, les responsa~les ne se rendent 

pas compte des pertas considerables que cette situation 

entraine. 

E. L'ORGANISATION 

E.l La fonction maintenance 

Les enquetes dans les usines ont demontre que les responsables 

d'usine sont assez conscients de !'importance de la fonction 

maintenance. Pourtant nous constatons que cette prise de 

conscience existe beaucoup moins chez les ouvriers et la 

maitrise. A defaut d'agents formes, on a tendance a negliger 

les taches de maintenance. 
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Dans toutes les usines visitees, la volonte existe de placer la 

maintenance dans l'organigramme de l'usine au meme niveau 

hierarchique que la fabrication. Malgre cet etat des choses, on 

constate qu'on n'accorde pas les moyens necessaires a la 

maintenance pour jouer pleinement son role. Nous pensons en 

particulier a certains investissemen~s (e.a. dans la 

documentation technique) OU a certain~s aepenses (e.a. formation 

de personnel de maintenance) qui sont largement insuffisants. 

Dans les projets de rehabilitation rous avons constate que la 

fonction maintenance est sous-estimee, voir meme negligee. 

Ceci se manifeste par un manque de dispositions en matiere de 

maintenance lors de l'achat de iiequipement, telles que 

dispositions concernant la documentation technique, les pieces 

de rechanye, la formation du personliel de maintenance, le budget 

attribue a la maintenance, etc. 

On peut conclure que l'on ne devient conscient de l'importance 

de la fonction maintenance qu'au moment ou l'usine rencontre des 

difficultes a~ fonctionnement. En outre, beaucoup de 

responsables c0nsiderent toujours la maintenance comme une 

fonction de reparation et de depannage. Ils la voient comme nn 

mal inevitable. La notion de la maintenance productive (p.ex. 

prevention de pannes, diminution du temps d'arret des 

machines, aughlentation de la maintenabilite de l'equipement, 

etc.) n'est pour ainsi dire pas saisie. 11 reste un qrand 

travail de sensibilisation a faire a tous les n1veaux pour que 

la maintenance puisse jouer son vrai role qu'elle merite en 

tant que facteur aeterminant de production. 

E.2 L'or~anigramme 

Sur les 14 soc1etes, une a pu montrer un organ1gramme bien 

etabli, une a montre un proJet, les autres fonct1onnent par 

tradition. En ce qui concerne la maintenance, les nombres de 
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personnes et les metiers sont connus mais aucune organisation 

n'est formalisee. 

Nous constatons done une absence totale de formalisation de 

!'organisation fonctionnelle. Le service du personnel gere la 

quantite des cadres, employes et ouvriers, mais dans un systeme 

pareil il n'y a pas de possibilite de gestion du personnel en ce 

qui concerne : 

- les besoins en personnel en qualification et en quantite 

- les descriptions de fonction 

- le recrutement 

- la formation 

- la promotion. 

11 est par consequent impossible de juger de l'efficacite et de 

la rentabilite du per~onnel. 

La plupart des usines visitees avait un service de maintenance 

centralise. Ce service comprend en general les services 

mecaniques, electriques et d'instrumentation, les ateliers 

electro-mecaniques, la gestion des stocks et magasins, et 

l'entretien general. Dans certaines usines visitees la gestion 

des stocks et magasins des pieces de rechange ne depend pas de 

la maintenance, mais depend du departement d'approvisionnement. 

90 % des usines visitees ne disposaient pas d'un bureau 

technique de maintenance. 

E.3 La description des postes 

Les postes dans les services de maintenance ne sont pas def inis 

et leur description n'existe pas. Ceci entraine dans certains 

services des problemes de delimitation des taches, et entrave 

les travaux de maintenance. Dans certa1nes usines, la mauvaise 

conception et d~finition des travaux de maintenance provoque une 

perte de temps, d'energie et d'argent considerable ainsi qu'une 
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diminution de la securite lors de !'execution des travaux. Le 

manque d'une description des postes rend difficile le 

recrutement, la mise au courant du nouveau personnel et la 

promotion interne. 

E.4 Les methodes et la preparation du travail 

Les methodes de maintenance dans les usines visitees concernent 

en particulier l'elaboration du dossier preventif et de 

graissage. Les donnees sur les machines ne sont pas analysees, 

evaluees et reprises dans des dossiers "vie" de ces machines. La 

creation de dossiers-machine n'a ete constatee que dans une 

usine. Une recherche systematique de methodes pour ameliorer la 

maintenance ou pour augmenter la disponibilite des pieces de 

rechange n'existe pas. Dans une grande partie des usines on ne 

fait pas de maintenance preventive. Cette attitude illustre tres 

bien le fait que l'importance de la fonction preventive n'est 

pas comprise. Limiter la maintenance preventive a un echange 

systematique de pieces n'est qu'en considerer un des facteurs. 

Une preparation systematique des travaux de maintenance n'est 

faite que dans 20 % des usines visitees. La duree de la 

preparation est souvent augmentee par une recherche de plans mal 

classes, de renseignements manquants sur les plans exsistants ou 

de documentation technique incomplete. 

E.5 La planification de la maintenance 

La plupart des usines concentrent les travaux d'entretien et de 

reparation a la fin de la semaine et planifient les gros travaux 

pour l'arret annuel pendant le conge du personnel de 

production. 
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Le manque d'un ordonnancement systematique des travaux de 

maintenance entraine une surcharge du service a cause d'un 

nombre trop eleve de travaux en urgence. Dans 50 % des unites 

aucune planification n•etait faite. Cette situation entraine 

une perte de temps considerable et rend pour ainsi dire 

impossible la prevision et le respect des delais des 

interventions. 

E.6 La saisie des donnees et le flux des informations 

IL n•existe pas de documents pour la saisie des informations sur 

les travaux de maintenance. L'application des bons de travail 

est tres rare et la recolte des informations en retour vers le 

service technique est insignifiante. La plupart des historiques 

se limitent a des registres OU sont repris chronologiquement les 

interventions, les noms des executants et les pieces remplacees. 

Une etude systematique par equipement est presque impossible 

dans ces conditions. Actuellement, tout est base sur 

!'experience et la memoire des techniciens connaissant tant bien 

que mal chaque machine. Le conge ou autre absence d'un 

technicien peut causer des arrets prolonges. 

F. LES INSTALLATONS 

F.l Etat des eguipements 

Mises a part les installations rehacilitees recemment, on a 

considere que 30 % des equipements dans les usines est trop 

vetuste OU use. A cause de l'indisponibilite de pieces de 

rechange, une partie du patrimoine industriel est a l'arret 

(20 %) ou presente des pannes frequentes. A defaut de 

di•ponibilite de pieces de rechange, de possibilites de reparer 

et de reconditionner les pieces usees, certains equipements qui 

sont actuellement encore en fonctionnement sont fatigues et 
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risquent de tomber en panne definitivement d'un jour a l'autre. 

Comme nous l'avons signale auparavant, l'etat des 

machines-outils dans les ateliers visites est dans 50 % des cas 

insuffisant pour obtenir la precision requise des pieces 

usinees. Les raisons se trouvent dans la vetuste d'une partie de 

l'equipement et dans un manque de pieces de rechange pour 

remplacer les pieces usees o~ pour reconditionner les machines. 

Tant dans les usines que dans les ateliers electro-mecaniques, 

une trop faible attention est prete~ au nettoyage et a la 

proprete des machines. Le personnel d'execution n'est pas assez 

conscient du fait que le premier acte de maintenance est le 

nettoyage et la proprete. C'est un acte de conservation du 

materiel. 

F.2 Normalisation-standardisation des equipements 

Nous referons au tableau des equipements en annexe 8 dans lequel 

les fournisseurs et leur origine sont indiques. 

Les possibilites de standardisation d'elements d'installations, 

d'organes et de materiel n'ont ete utilisees que tres rarement 

lors de la construction ou la rehabilitation des usines. Dans 

les usines visitees, aucune standardisation n'existait ni dans 

le domaine mecanique, ni electrique, ni d'instrumer.tation. 

Certaines usines ont ete montees avec du materiel d'occasion, 

sans s'occuper d'une coherence dans l'origine des equipements. 

La diversite des fournisseurs d'equipements industriels implique 

!'utilisation de normes, parfois contradictoires, emanent de 

plusieurs pays. Ceci cree un probleme a differents niveaux, et 

surtout chez l'explo1tant des installations, qui voit sa tache 

allourdit. .. par : 
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- un gonflement des stocks; 

une formation supplementaire, imposee par la a~ ~rsification 

du materiel; 

- une perte de temps lors d'interventions de maintenance; 

- des difficultes de transfert et de maitrise de technologie. 

Le manque d'une normalisation au niveau national aggrave encore 

cette situation et fait que les usines futures et a rehabi"iiter 

rencontreront exactement les memes problemes que les usines 

existantes en ce qui concerne la diversite du materiel. 

Comme nous l'avons cite plus haut, aucune etude de 

standardisation de pieces de rechange n'est faite, et dans les 

cahiers des charges de l'achat de nouveaux equipements aucune 

clause n'est reprise en cette matiere. 

F.3 Conception et technologie 

Le fait d'avoir recours a du materiel d'origine aussi variee a 

-en dehors des inconvenients cites dans le paragraphe precedent

des repercussions negatives : 

- des difficultes de langue qui se manifestent lorsque le 

fournisseur/constructeur n'est pas originaire d'un pays 

francophone; 

des difficultes de communication en general qui proviennent 

d'une part de la variete des fa9ons de travailler des divers 

fournisseurs/constructeur~, et d'autre part des distances 

entre le pays du fournisseur et le Burkina-Faso. 

La mainte~abilite des equipements (accessibilite, reparabilite 

sur place, demontabilite, etc.) est bonne dans 60 % des usines. 

Dans 20 % des usines cette maintenabilite est insuffisante et 

entrave sensiblement les interventions de maintenance. 
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La technologie utilisee dans les anciennes usines existantes est 

une technologie qui peut etre maitrisee par le personnel 

local. Les nouveaux equipements ou nous avons constate une 

technologie ae plus en plus sophistiquee (e.a. electronique). 

sont tres difficiles a entretenir pour les raisons suivantes : 

- vulnerabilite de l'equipement (e.a. composants electroniques) 

et done consommation plus importante en pieces de rechange; 

- insuffisance de personnel qualifie; 

- manque d'outillage et d'appareils pour controle et mesure; 

- beaucoup de materiel sophistique n'a pas encore fait ses 

preuves de fiabilite (il n'est pas un secret que certains 

constructeurs trouvent un bon terrain d'essais pour leurs 

nouveaux equipements dans les PvD). 

F.4 La preparation de nouveaux projets d'investissement 

Le manque de dispositions prises a chaque phase de l'achat et de 

la realisation OU !ors de la rehabilitation OU de !'extension 

d'une usine est en grande partie responsable des problemes 

d'exploitation parmi lesquels ceux lies a la maintenance sont 

les plus nombreux. Les raisons sont les suivantes : 

Les premieres erreurs se font des la conception de l'usine : 

le concepteur est souvent une societe non-exploitante ou ne 

dispose pas d'experience d'exploitation dans un environnement 

difficile. L'etude de !'emplacement de l'usine, le choix de sa 

dimension et les possibilites d'extension sont des parametres 

fondamentaux, souvent negliges. La maintenabilite du materiel 

installe laisse a desirer, car la conception de l'installation 

est bien des fois faite sous des contraintes concurentielles 

et ne correspond pas aux necessites d'une bonne exploitation 

dans les conditions locales. 
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- On a tendance a attacher une confiance exageree en les 

constructeurs et en leur assistance technique. Les 

specifications des cahiers des charges, pour autant qu'ils 

existent, sont incompletes et les prestations et formes 

contractuelles sont trop vagues. Malgre !'importance du cahier 

des charges -element-cle du contrat- on constate que trop peu 

d'attention y est pretee. Des cahiers des charges uniformes 

pour des equipements repetitifs dans diverses usines 

n'existent pas. On ne profite pas assez des experiences deja 

vecues par d'autres societes. 

- L'etude et la selection des offres sont negligees par manque 

de procedures preetablies. La necessite d'analyser les offres 

et de faire prendre des decisions par une equipe 

pluridisciplinaire n'est pas ressentie. La participation 

d'agents de maintenance dans le choix de l'equipement est 

inexistante. En outre, le facteur technologique n'est pas 

assez pris en consideration malgre son im~ortance 

fondamentale, tant sur le plan de son adequation a 
l'environnement humain et log~stique, que sur celui de la 

dependance de l'exterieur. 

- On constate que l'equipe du fournisseur/constructeur est bien 

des fois mal preparee aux conditions locales, entrainant des 

retards considerables dans le planning de construction. La 

strategie de realisation est pratiquee d'une maniere tres 

arbitraire : !'importance des services auxiliaires ne semble 

pas avoir ete comprise (nous pensons en particulier aux 

ateliers et magasins qui ne deviennent operationnels qu'apres 

la mise en route de l'usine). 

- Le montage n'est pas assez suivi par le client. Les essais a 
vide et la mise en route risquent de se pratiquer ainsi dans 

des conditions douteuses. Le controle de la livraison des 
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pieces et de la documentation technique n'est pas fait ou est 

fait trop tard. On s'aper~oit souvent longtemps apres la 

reception de l'usine OU des equipements que ces prestations 

ont ete insuffisantes. 

- Le manque d'un planning judicieux du personnel entrave la 

formation professionnelle et le transfert de technologie. Le 

personnel de maintenance arrivant trop tard sur le sit~ se 

trouve tres mal prepare. Le montage n'est pas assez exploite 

comme une periode d'intense formation et le transfert de 

technologie ne mene pas a une maitrise, vu le role passif 

que le client est souvent oblige de jouer. 
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IV. POLITIQUE ET STRATEGIE RATIONALES DE MAINTENANCE -

PLAN D 'ACTIONS 

A. DEFINITION 

Sur base des enquetes effectuees dans l'industrie Burkinabe, il a 

ete constate que les causes des problemes de maintenance 

industrielle peuvent etre regroupees en quatre domaines technico

organisationnels: 

1. l'acqu~sition, la conception et !'exploitation des equipernents de 

production; 

2. !'organisation et la gestion de la maintenance 

3. les moyens materiels (documentation technique, pieces de 

rechange, moyens financiers, outillage et appareils de 

rnetrologie, equipements de maintenance); 

4. les moyens humains (attitude du personnel, niveau technique, 

gestion du personnel) . 

A ces problemes se rajoutent des problemes peripheriques ayant une 

influence directe ou indirecte sur le bon f onctionnement de la 

maintenance.I! s'agit notarrment de problemes socio-economiques, 

culturels et infrastructurels tels que les problemes de logement et 

de transport du personnel, l'esprit d'une discipline de groupe dans 

les services de maintenance, l'instabilite du reseau electrique, 

ayant son influence sur l'usure des equipements etc. 

La main~enance de l'outil de production influence directement la 

product:vite des entreprises et a des !ors un effet important sur la 

balance des paiements et par voie de consequence sur les dettes 

exterie-..::-es. 

Bien que !'impact d'une meilleure maintenance des equipements de 

product:~n est difficile a quantifier en termes monetaires, il peut 

neanmoi:-.s etre apprecie, tant au niveau micro- que macro-economique, 

a trave:-s les chiffres du chapitre II.O., completes des reflexions 

ci-dess:·Js: 

Ill Ill 1111 111 111111 11111111 111 11 11 11111 111111 
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- la disponibilite technique des installations de production au 

Burkina Faso a ete estimee par la presente missio~, variant de ~5 

a 80 c~ avec une moyenne autour de 40%. I 1 a ete ccnstate qu-e la 

plupart des raisons de cette faible disponibilite etaient des 

raisons liees a une maintenance defaillante de l'outil de 

production; 

- les investissements bruts cumules de l'industrie Burkinabe se 

chiffraient jusqu•en }Q84 a 39.470 millions de FCFA (Rapport 

d'activites de l'Industrie Burkinabe 1984-Ministere de la 

Promotion Economique); 

- nombre d'emplois dans l'industrie en 1984 (meme source) :7013; 

- valeur ajoutee de l'industrie dans la periode 1983-84 (meme 

source) :26.122 millions de FCFA; 

- chiffre d'affaires industriel 1983-84 (meme source) :78.800 

milliards FCFA 

- la production industrielle intervenait pour 14,73 % dans le PIB en 

1984 {meme source) . 

- ces chiffres peuvent servir a mettre en exergue !'importance de la 

maintenance au Burkina Faso en etudiant le cont de maintenance 

dans les pays industrialises, qui a ete compare a divers 

parametres dont les plus significatifs sont: 

coot de maintenance 
entre 4 et 16 % 

valeur ajoutee 

coot maintenance entre 6 et 12 -, 
prix de revient de la production 

coot maintenance entre 5 et 27 % 
actif a maintenir 

coots des matieres entre 25 et 35 % 
coot de maintenance 

Il resulte de ces chiffres qu'une amelioration de l'efficacite de la 

maintenance des equipements peut representer une source importante 

d~ benefices; le besoin d'actions d'amelioration de la maintenance 

de l'outil de production est done evident. 
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Par ailleurs, en analysant les facteurs qui determinent le probl~me 

de l~ maintenance, mentionnes plus haut, on peut faire les constats 

suivants: 

- tous les facteurs sont interdependants, ce qui signifie qu'il ne 

servirait a rien d'essayer d'a.sneliorer un des facteurs sans 

ameliorer ou sans tenir compte des autres. 

- le probleme de la maintenanc~ ctepasse le secteur de l'industrie 

mais se manifeste dans tous les secteurs-utilisateurs 

d'equipements sous une fonne analogue, mais determine par des 

f acteurs plus ou moins . Jances 

- pour resoudre ces problemes il n'est pas possible de se limiter 

exclusivement a l'operateur seul, car celui-ci est conditionne par 

des facteurs exterieurs sur lesquels il n'a aucune influence et 

qui dependent d'autres secteurs de l'economie tels que !'education 

nationale, la legislation du travail, les transferts bancaires, la 

douane etc. 

Par voie de consequence, la definition d'une politique en matiere de 

maintenance industrielle tant au niveau national qu'au niveau des 

operateurs economiques est indispensable. 

Cette politique devrait etre concretisee par une strategie de mise 

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

sus-mentionnes et doit reposer sur une approche pragmatique, c.a.d. 

pratique et praticable. Elle doit obligatoirement inclure un lien 

entre les divers niveaux operationnels de fa~on a eviter que la rnise 

en oeuvre en soit rendue impossible dans la pratique. 

Dans les paragraphes ci-dessous, une politique de maintenance a 2 

niveaux est presentee: au niveau du gouvernernent et au niveau de 

l'entreprise. Cette politique est ensuite traduite dans une 

strategie et plan d'actions de mise en oeuvre. 

Il convient de rernarquer a ce stade que la politique proposee ne 

vise en aucun cas a rendre la maintenance plus eff icace dans 

quelques entreprises individuelles seulement, car cette option 

n'aurait qu'un effet palliatif et temporaire si on veut resoudre le 
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probleme dans son ensemble. Elle est plutot con~ue dans le but de 

prendre en cha;:ge le probleme de la maintenance sur une echel le la 

plus large possible. Ainsi, cette µolitiqJe vise a jeter une base 

permettant une demultiplication des divers efforts qui seront 

entrepris pour ameliorer la maintenance par une mise en oeuvre 

progressive de la strategie proposee. 

L'inconvenient d'une telle politique est qu'il faudra un certain 

temps avant que les premiers resultats sent visibles dans les 

entreprises. Toutefois, etant donnee que la base d'une reelle 

transfert de capacites dans !'organisation et la gestion de la 

fonction maintenance a prouve etre plus solide selon l'approche 

presentee, les effets en seront beaucoup plus durables. L'experience 

dans d'autres pays ou une approche semblable a ete adoptee, a donnee 

des resultats conv~inquants. On cite ici en particulier le projet de 

l'ONUDI a Madagascar "Progranune d'appui en matiere de maintenance 

industrielle" ainsi qu'un autre projet de l'ONUDI dans le meme 

domaine, en Algerie, qui, quoiqu'en phase de d~~arrage, donne deja 

des resultats encourageants: "Assistance a l'Intstitut National 

d'Etudes et de recherches en Maintenance". 

Neanmoins, nous verrons plus loin que des priorites dans les actions 

a entreprendre devront etre def inies, en particulier en ce qui 

concerne le terrain "d'essais" de la strategie. Les applications 

pratiques qui en decouleront feront en mene temps quand-meme 

benificier quelques entreprises a relativement court terme. 

Principes d'une ,olitigye et strategie de maintenance 

Au niyeau du Gouvernement, une politique nationale de maintenance 

devrait etre une des composants de la politique de developpement. 

La politique nationale de maintenance devrait viser 2 grands axes 

1. augmentation de la production actuelle en poursuivant la 

valorisation de ce qui existe et ceci par une meilleure 

maintenance d'une part et d'autre part par la continuation des 

projets de remise en etat, de rehabilitation OU de modernisation 

II I II I 11111 I II I 1111111111 111 11111111111 I 
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des equipements qui sont actuellement en cours ou prevus au 

Burkina Faso; 

2. sauvegarde de ia production dans l'avenir par 

- des mesures urgentes ie conservation - done de maintenance -

des equipements, 

- des dispositions adequa\.·es ci3.ns le cas d'acquisition 

d'equipements et de reali~~~ion de projets de rehabilitat:on, 

d'extension ou de nouvelle construction. 

Cette politique nationale devrait deboucher dans une strategie de 

mise en oeuvre a court, moyen et long terme dont les composants les 

plus importants sont enumeres ci-dessous. 

A court terme, il s'agit de disposer 

- des honmes qualifies, motives e~ conscients de !'importance 

d'une bonne maintenance; 

- d'une documentation technique complete et adequate; 

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

maintenance eff icace; 

- des pieces de rechange necessaires; 

- des ateliers de maintenance bien equipes; 

- et par consequent des moyens financiers necessaires. 

A moyen et long terme : 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 eventuellement sous forme d'ateliers integres ou 

regionaux. 

Cette strategie devra reposer sur : 

- une coherence et une coordination des diverses actions 

d'amelioration de la maintenance; 

- une echange d' informations et d 'experit~nr.es inter-ent.repr ises; 

- une collaboration inter-entreprises avec un accent a mettre sur 

le role a jouer par les PME; 

- une intervention aupres .Jes organismes rompetents af in de 

faciliter la mise en oeuvre. 
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r.a mise en oeuvre d 'une strategie pareille n 'est possible que si une 

structure-motrice et coordinatrice existe, au mo1ns pendant la phaso::> 

de demarrage. En meme temps, on devrait che~cher a developper des 

capacites Burkinabes de conseil et d'assistance technique en 

maintenance au profit des entreprises concernees. 

Ainsi, une structure nationale d'animation, de promotion et de 

coordination des actions de maintenance ainsi que de conseil et 

d'assistance technique aux entreprises devrait etre creee a la 

lumiere des instituts ou associations de maintenance qui existent 

dans les pays industrialises. A ce sujet, il convient de se referer 

a une etude menee par le Camarade Lassane OUANGRAWA, Conseiller au 

Ministere de l'Equipement que la mission a renconLre a Ouagadougou 

et qui a mis egalement en evidence la necessite de la creation d'un 

organisme national de maintenance (voir annexe 9) . Cette etude 

reposait sur !'analyse du probleme des pieces de rechange, qu'on 

peut considerer comme la partie visible de la banquise flottante qui 

constitue une maintenance defaillante. 

Il ne s'agit done pas de faire de CPtte structure un organisrne 

etatique qui, au fil des annees, serait charge de conseiller et 

d'assister directement !'ensemble des entreprises dans le domaine de 

la maintenace. Il s'agit plutOt de faire naltre a travers une 

structure centrale dans un premier temps, un ensemble de capacites 

privee3, ~·entreprise ou autres en fonction des besoins permettant 

de mieux organiser les services de maintenance dans les entrep~i~es 

et orqanisrnes concernes. La structure pourra se presenter sous 

differentes formes: 

- un organisme lie a !'administration centrale (p.ex. Instit.ut de 

Maintenance> 

une societe privee ,bureau d'ingenieurs-conseil et d'assistance 

technique 

- une structure dependant d'une entreprise existante (usine ou 

atelier) ou d'un groupe d'entreprises 

- une association a but non-lucratif geree par diverses 

entreprises adherentes 
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La fcrmule "societe privee" risque de rencontrer un probleme d0 

finar.cement au depart, d'une part et risque de negliger l'aspect 

promotion et sensibilisation, d'autre part. En effet, malgre que le 

probleme de la maintenance est accru au Burkina Faso, il y a encore 

un grand travail de prise de conscience a faire pour que les 

responsables soient convaincus de la necessite d'investir dans la 

maintenance. 

La formule ou la structure depende d'une entreprise, d'un groupe 

d'entreprises oubien la formule d'une association risque de.drainer 

les efforts sur les quelques entreprises directement interessees, ce 

qui ferait perdre l'effet multiplicateur dent il y a eu question 

plus haut. 

Etant donne que le dev1=>loppement de prestations de conseils en 

maintenance est rarement re11table financierement dans les deux a 
trois preffiieres annees et pour des raisons de prestations a un 

niveau national telles que les actions de sensibiliation, il est 

recommande decreer cette structure au sein de !'Administration 

Centrale jusqu'a ce qu'elle dispose d'un ?ersonnel dOment forme 

permettant d'etre "fact~rable" 

Ainsi, et parrullele aux capacites de maintenance deja existantes 

ici ou la, la structure sera chargee de sensibiliser, d'informer, de 

former et d'aider les ingenieurs, cadres, entreprises et organismes 

a s'organiser. Plusieures entreprises profiteront par consequence de 

ces prestations ne serait ce que par exemple par la formation de 

responsables de maintenance pour chacune d'elles. 

Apres cette phase la structure disposera d'un noyau d'ingenieurs

conseil et pourra se demultiplier et exister sous une ou meme 

plusieurs des formes mentionnees ci-dessus. A ce sujet, la formule 

d'entreprise(s) privee(s) ou association est a encourager dans le 

choix de la forme definitive. 
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Dans la strategie developpee ci-dessus et dans le plan d'action 

explicite plus loin, la mise sur pied de cette structure est le cl~ 

de voute. C'est la raison pour laquelle il est recommande plus loin 

de faire appel a !'assistance du PNUD/ONUDI avec ou sans autres 

donateurs pour former ce noyau d'ingenieurs-conseils et pour en 

mettre sur pied !'organisation structurelle et operationnelle. Par 

voie de consequence, la realisation de ce projet d'assistance 

proposee constituera la partie la plus importante du planning de 

mise en oeuvre des actions proposees (voir planning PERT en annexe) 

et dont il y a question dans le chapitre suivant. 

Pour realiser ce projet le noyau d'ingenieurs-conseil aura besoin de 

terrains d'action pour des applications pratiques en nombre 

suffisant afin de les entrainer, ainsi que pour les donner : 

- une experience concrete de la maintenance dans l'entreprise 

- une qualification en matiere de formation, d'organisation et de 

conseil 

- des methodes pratiques pour resoudre les problemes divers de 

maintenance sur base de quelques cas vecus 

- une motivation qui ne pourra etre obtenue qu'en etant impliques 

dans la rnise en oeuvre des conseils. 

Au niveau de l'entreprise il faudra egalement definir une politique 

de maintenance. Cette politique devra s'integrer dans la politique 

nationale. Il est reconunande en particulier de : 

- creer une direction maintenance au niveau du siege, chargee de 

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

d'en controler les resultats; 

- placer la maintenance dans la structure hierarchique de l'usine, 

au meme niveau que la fabrication; 

- faire un choix sur la structure organisationnelle de la 

maintenance : centralisee, decentralisee ou mixte. A ce sujet, 

les meilleurs resultats obtenus dans les PVD portent sur des 

structures centralisees de maintenance avec des antennes 

specialisees dans les secteurs de production pour des grandes 

usines, sous ln responsabilite d'un seul chef de maintenance; 
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ctefinir une organisation de maintenance simple mais evolutive, 

basee sur une approche methodique et une saisie rigoureuse des 

donnees. A cet effet, il est recomma.r-,de de faire un essais a 
travers une ou deux usines-pilotes; 

- doter le service de maintenance d'un budget suffisamnent large 

permettant d'engager les depenses necessaires en moyens hurnains et 

materiels pour assurer une bonne maintenance; 

- affecter au service maintenance un personnel tres qualif ie; 

- prevoir des actions de sensibilisation sur !'importance d'une 

bonne maintenance aupres du personnel d'execution et d'enca

drement et sur !'importance d'une bonne conduite des machines; 

- .ief inir une politique de formation du personnel de mainter1ance; 

- def inir une politique de renouvellement des equipements de 

production basee sur une analyse de !'evolution des coots globaux 

de maintenance; 

- definir une politique d'achat d'er,iipements dans laquelle les 

dispositions a prendre en matiere de maintenance seront definies 

et dans laquelle la participation d'ingenieurs de maintenance aux 

choix des equipements et aux negociations contractuelles sera 

i..rnposee; 

- stimuler l'echange d'experiences et de statistiques entre 

entreprises. 

Les lignes de force d'une politique de maintenance au niveau de 

l'entreprise decrites ci-dessus, sont a considerer conune approche 

generale. Il convient maintenant de les moduler et adapter a la 

situation particuliere de chaque entreprise apres un diagnostique 

critique des services de maintenance. Afin de faire accepter par les 

chefs d'entreprises ce genre d'approche, il est recornmande de 

choisir deux ou trois usines-pilotes dans lesquelles une 

reorganisation de la maintenance, basee sur une politique d'ensemble 

so it faite. 

A ce sujet il est refere aux propos ci-dessus concernant le terrain 

d'application qui est recherche dans le cadre de la formation d'un 

noyau d'ingenieu1s-conseil. Le choix definitif de ces usines doit 

etre fait en commun accord avec le gouvernement et les entreprises 

concernees . 
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Par aille~rs,fort de l'echo favorable que la mission a re~u ct~s 

entreprises et organismes contactes concernant la 

politique/strategie definie ci-dessus, il est reconrnandee de 

divulguer !'information a un echelon tres large. A cet effet, et vu 

le besoin d'actions de sensibilisation au niveau des centres de 

decision des entreprises et organismes, !'organisation d'un 

seminaire ou colloque national de maintenance serait un moyen ideal 

pour impliquer davantage les entreprises et tous les organismes 

concernes dans cette politique de maintenance et surtout dans sa 

strategie de mise en oeuvre.De tels seminaires ont deja ete · 

organises avec !'assistance de l'ONUDI et/ou du PNUD au C~roun, a 

Madagascar, en Angola et au Maroc. Ils ont chaque fois eu un effet 

benefique sur les chefs d'entreprises et ont permis de lancer des 

progranunes d'amelioration de la maintenance dans le cadre d'une 

approche coherente. Un seminaire pareil serait !'occasion unique 

pour expliquer a un publique tres large de decideurs, l'importance 

de la maintenance sur l'economie du pays et la necessite d'actions 

coherentes. On obtiendrait ainsi la soutient officiel des 

operateurs, ce qui est une condition importante de reussite de la 

strategie de maintenance. En outre, les reflexions et reactions des 

participants pourraient aider le gouvernement dans sa prise de 

decision pour la creation de la structure de maintenance proposee. 

Enf in les usines et ateliers a assister dans un premier temps 

pourraient ~tre definis en conunun accord et les taches. 

Vu l'experience de l'ONUDI dans l'organisation de ce genre de 

seminaires, une proposition de projet d'assistance a ete forrnule en 

annexe 12 (voir aussi chapitre C plus loin) . 

B. PLAN D 'ACTIONS 

L'ensemble des actions recorrunandces, a ete structure en 9 

categories: 

- actions proposees dans le cadre de la definition et la mise en 

oeuvre de la strategie nationale de maintenance 
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- actions de promotion et de sensibilisation de la fonction 

maintenance 

- ~cti0r.s liees au developpement de capacites nationales 

d'ingeniorat de conseil (Formation d'un noyau d'ingenieurs-conseil 

nationaux) 

- actions liees au developpement de ressources humaines dans les 

entreprises (Formation des agents d'entreprises) 

- actions d'assistance et de conseil aux entreprises ( par la 

structure d'ingenieurs-conseil) 

- actions d'assistance et de conseil aux entreprises dans le domaine 

de !'acquisition d'equipements 

- actions de promotion de la fabrication locale de pieces de 

re change 

- actions proposees concernant la creation et le f onctionnement de 

la structure d'appui en maintenance 

- actions diverses. 

Afin de comprendre mieux l'enchainement des diverses 

actions.proposees, un planning detaille sous fonne d'un planning 

PERT a ete presente en Annexe 10 et sous forme d'un planning GANTT 

en annexe 11. 

a) Au niveau du Gouvernement 

1 . Strat6gie Nationale 

er 
1 an 

- se mettre d'accord avec les differents 
operateurs concernes sur le plan d'actions 
propose dans le present rapport ONUDI "Etude 
pour la definition d'une politique et d'une 
strategie nationale de maintenance indu
striel le". Le faire accepter cornrne Plan 
National de Maintenance X 

- editer le Plan National de Maintenance dans 
un document explicetif succint qui sera 
largement diffuse aupres des operateurs 
et centres de decision X 

- sur base du Plan National de Maintenance, 
etablir des plans sectoriels, introduire 
rapidernment la proposition de projet de 
l 'ONUDI "Structure d'appui ..::n matiere de 
maintenance" (voir chapitre C plus loin) 
dans les circuits d'approbation X 

MI' LT 
3 ans >3 ans 
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- cr-eer le cadre institutionnel au s~in d~ 
!'administration pour accueillir le projet 
ONUDI. Proceder avant le demarrage du 
projet aux recrutements definis dans le 

CT I.T 
l an 3 ans :>3 ~ns 

document de projet. X 

Remarque 
La premiere action proposee ci-dessus est 
supposee etre faite pendant le seminaire de 
sensibilisation dont il y a eu question 
plus haut et reprise col'llne action dans le 
point suivant. Ce seminaire formera en 
quelque sorte le point de depart "visible" 
de toutes les autres actions propos~s. 

2. Promotion/sensibilisation 

- organiser rapidement (quatrieme trimestre 
'89 OU premier trimester '90) un semianire 
national de sensibilisation a la 
maintenance de maximum 2 journees, destine 
aux centres de decision concernes 

- creer un groupe consultatif pcur reflechir 
sur les methodes appropriees de sensibi
lisation (pour differents niveaux et 
differents types de public) : 
a) lien sensibilisation - resultats 
dans l'entreprise (p. ex. instauration 
d'un prix de maintenance)- b) education 
civique - c) seminaires, presse,etc. 

- organiser une campagne de sensibilisation 
culminant p. ex. dans une "semaine de la 
maintenance" 

3. Formation d • un noyau d • inqenieurs 
conseil nationaux 

- developper des capacites assistance-conseil 
dans les divers domaines de la maintenance 
tels que auditing, organisation, methodes, 
planification, preparation de travail, 
gestion des stocks, gestion maintenance, 
constitution de dossiers-machines 

- lancer une formation d'ingenieurs-conseil 
dans la fabrication et le reconditionnement 
de pieces 

CT 
1 an 

x 

x 

x 

CT 
1 an 

x 

x 

Ml' LT 
3 ans >3 ans 

MI' LT 
3 ans >3 ans 
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CT r-rr LT 
l an 3 ans >3 ans 

- :ancer une formation d'animateurs dt 
seminaires de maintenance X 

- lancer une formation de formateurs en 
maintenance X 

- mettre sur pied des procedures i.nternes a 
la structure de maintenance (formalisation 
des method.es de travail) selon lesquelles 
les futurs ingenieurs-conseil seront appeles 
a intervenir (audits, analyse, 
rcconmandations) X 

Remarques 
1. Un des problemes q'1i pourrait se poser 

!ors de la constitution du noyau d'inge
nieurs-conseil est la disponibiiite 
d'ingenieurs ayant une experience pratique 
en maintenance. Des ingenieurs appropries 
existent dans l'industrie ou dans !'adminis
tration au Burkina Faso. Leur mutation vers 
la structure de maintenance representerait 
en quelque sorte un investissement pour 
!'ensemble des entreprises et organismes 
beneficiaires des prestations de service. 

2. La formation d'un ingenieur avec quelques 
annees d'experience, conune ingenieur-conseil 
en maintenance prendra un certain temps. 
La methode proposee dans le projet ONUDI de 
!'annexe 16 repose sur la formalisation da~s 
un guide, des techniques et methodes 
(procedures) pour l'intervention des 
ingenieurs-conseils en entreprise. Bien que 
cette methode necessite un teJ11)s relativement 
long avant de permettre une intervention 
effective sur le terrain, elle s'est averee 
etr.e l'approche la plus efficace p.ex. dans 
des bureaux d'ingenieurs-conseils en Europe. 
Toutef ois, vu le besoin urgent de conseils et 
d'assistance dans les entreprises, le projet 
sus-mentionne prevoit deja apres env 8 mois, 
des applications dans 3 entreprises.10 mois 
plus tard les ingenieurs-conseils seront 
prets avec l'encadrement des experts interna
tionaux, a fournir des conseils et assistance 
ad hoc aux entreprises demandeuses. 
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·:T 
• :1n 

4 . Formation des aqents d' entreprises 

- lancer une etude de recensement des besoins 
en formation en maintenance et des capacites 
de formation existantes au Burkina Faso X 

- etablir des programmes de formation et de 
perfectionnement pour les cadres, la maitrise 
et les ouvriers qualifies dans les divers 
domaines de maintenance ou des besoins auront 
ete constates 

- former des cadres d'entreprises a l'auto-
diagnostique de maintenance X 

- organiser des seminaires de formation 
destines aux entreprises, dans des domaines 
prioritaires de la maintenance (organisation, 
gestion, choix, equipement, gestion des 
stocks, etc.) 

- former des formateurs en maintenance en 
provenance des entreprises 

- elaborer un programme de perfectionnement 
et de sensibilisation a la maintenance 
pour le personnel de production 

- creer un groupe de reflexion ayant pour 
but de f ormuler une politique nationale 
coherente de formation en maintenance 
(filiere maintenance a l'universite, 
renforcement d'institutions de formation, 
etc.> X 

CT 

Mr LT 
J ans "~ :ins 

x 

x 

j{ 

x 

MI' LT 
1 an 3 ans > 3 ans 

5 . Assistance et conseils aux 
entreprisgs 

- dans le domaine de l'auto-diagnostique, 
rassernbler/etudier les donnees obtenues 
apres diagnostiques faits dans des entre
prises s~lectionnees 

- faire un choix d'une ou de 2 unites-pilotes 
qui feront l'objet de conseils et d'assis
tance par le projet ONUDisus-mentionne 

- conseils et assistance aux entreprises 
selon demande dans les domaines d'organi
sation, de methodes de maintenance prev., 
de gestion des stocks 

x 

x 

x 
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I.T 
1 an 3 ans ~J ans 

6. Conseils en ce qui concerne 1 'achat 
de nouveaux equipements 

- donner assistance et conseils a 3 projets
pilote d'investissement, concernant les 
dispositions a prendre en matiere de 
maintenance pour !'acquisition des 
equipements 

- donn~r assistance et conseils ad hoc selon 
demande dans les memes domaines 

- initier l'etablissement de cahiers des 
charges standards pour divers domaines de 
la maintenance (documentation technique, 
pi~ces de rechange, formation, etc.) 

CT 

x 

x 

x 

Ml' LT 
1 an 3 ans >3 ans 

7 . Fabrication locale de pi,ces de 
rechanqe 

- realiser un recensement des capacites 
existantes au Burkina Faso en matiere de 
fabrication et de reconditionnement de 
pieces de rechange x 

- faire une etude des besoins en fabrication 
locale de pieces de rechange et de 
!'evolution attendue X 

- mettre en oeuvre une promotion de la 
fabrication locale de pieces de rechange 
par !'assistance du projet ONUDI comme 
suit : 
a) assistance a 1 atelier-pilote 

par le noyau d'ingenieurs-conseil X 
b) etendre cette assistance a 3 

ateLiers dans un premier temps et a 
d'autres ateliers dans un deuxieme 
temps x 

c> etudier l'opportunite decreer une 
bourse de sous-traitance pour la 
fabrication de pieces de rechange au 
sein du noyau d'ingenieurs-conseil 

RPmar<2ues 
1. le choix des ateliers a assister devra 

etre fait en comrnun accord avec la contre
partie gouvernementale. Toutefois il 
serait logique, pour des raisons 
d'efficacite et de vitesse de demvltipli
cation des efforts, que les ateliers qui 
ont fait l'objet dans le passe d'une 
assistance ONUDI soient les premiers 
concernes pour mettre en oeuvre cette 
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promotion de la fabrication locale de pieces. Il s'agit en 
particulier des 3 ateliers PMEA (Ouagadougou, Bobo-Dioul "iSSc.', 

Koupelal, et de l 'atelier AMK a Ouagadougou. Dans un s::i·r.~i .~.-,. 

d-?man·rage ::-apide d-= l 'activite il convient d'analys~r 
l 'opportunit.e d~ co~ncer par ! 'atelier PMEA a Ouag."ii"ll,1C".:. 
Les equipements des 3 ateliers PMEA ainsi que ceux des 
ateliers et usines visites, ont ete specifies dans !'annexe 
7. 

Les ateliers PMEA pourraient etre orientes sur les travaux 
suivants : 
- fabrication pieces (Bobo-Dioulasso, Ouagadougou) 
- revisions moteurs (Ouagadougou) 
- petite chaudronnerie et pieces mecano-soudees (les 3 

ateliers) 

L' atelier AMK 
- fabrication de pieces simples (tournage/fraisage) 
- chaudronnerie et pieces mecano-soudees. 

Par ailleurs il est prevu de faire une etude de marche pour 
les trois ateliers, dans le cadre de l'assistance de 
l'ONUDI.Les conclusions de cette etude pourront aider a 
prendre une decision adequate. 

2. Cette action devrait s'etendre graduellement dans plusieurs 
regions en fonction des besoins existants. Ainsi on integrera 
progressivement d'autres ateliers qui travailleront selon les 
manes methodes developpees dans les premiers ateliers. On 
pense en particulier a des ateliers tels que ceux des Chemins 
de Fer, ou des entreprises SOSUCO, SOFITEX, SHSB, SOREMIB 
etc. 

3. L'experience d'actions analogues a Madagascar, prouve qu'un 
effet multiplicateur interessant peut etre obtenu en agissant 
ainsi, et ceci a deux niveaux: 
- a condition de fabriquer des pieces de bonne qualite, d'un 

prix raisonnable et convenu a l'avance et fournies dans un 
delais respecte, les entreprises locales prennent conf iance 
dans les ateliers de la place. Le besoin etant enonne , une 
vraie industrie de fabrication de pieces se developpera au 
fur et a mesure. 

- en ce qui concerne le noyau d'ingenieurs-conseil, une 
relation de confiance s'etablira avec les entreprises qui 
seront servies par les ateliers qu'il assiste. Ainsi un 
acces facile est cree permettant de ~ensibiliser les 
responsables a la necessite d'ameliore~ leurs services de 
maintenance, a rationaliser la gestion dt~ stocks etc. 

4. Vu les moyens hurnains limites dans la structure de c~nseil, 
le nombre d'ateliers pouvant etre assiste ad hoc sera 
egalemP.nt limite. Le principe de 1 'operation est d' assister 
d'abord 1 atelier pendant quelques mois. L'activite se 
concentrera sur !'introduction d'un systeme de saisie des 
donnees, sur les fonctions etudes, preparation, planning et 
contr6le qualite et sur la formation sur le tas du personnel 
operateur. Une fois que c;a fonctionne, l'assist~nce a cet 
atelier ne sera plus faite que sur une base ad hoc et s"'!ra 

1111 I I I I Ill I 11 1111 111 11 I 111 111111 111111 1111 111 I II I I I 11111 
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portee sur un deuxiemc atelier selon le m._'>me processus. 
Entretemrs des homologues nationaux et experts nation.111x 
seront fc~'.".les/perfect ionnes dans le cadre cte l • :=i,ssis~ .1n('·' 
ONUDI (voi~ formulation de projet en .::lntF'x·• lt:). Ai::si ,-:: 
~tendra ca-te assistancP A l ou 2 autr~s ~tnl~~~s ri~ f~~~~ 

former en quelque sorte un tissu de capacites de fabrication. 
Il est entendu que cette assistance ne rernplacerait en rien 
les programmes d'assistance eventuels en cours ou prevus dans 
ces ateliers. L'assistance donnee par le noyau d'ingenieurs
conseil viendrait dans ce cas en complement et viserait 
surtout une uniformite et coherence dans l'approche. En outre 
cette assistance ne serait limitee qu'a la fabrication de 
pieces. 

5. Une fois que plusieurs ateliers ont ainsi fait l'objet de 
cette assistance, et sur base de la connaissance des 
capacites existantes pour la fabrication de pieces on 
pourrait proceder a une etude d'opportunite de creer une 
bourse de sous-traitance pour la fabrication de pieces au 
sein de la st.LUcture de maintenance. Le principe serait le 
suivant: les entreprises desireuses de faire fabriquer des 
pieces addresseront une demande a la bourse. 
Les ingenieurs-conseil confieront la realisation a des 
ateliers-adherents de la bourse et donneront de !'assistance 
ad hoc en cas de besoin. La bourse restera le seul 
interlocuteur avec l'entreprise demandeuse et sera 
responsable de la quallite du delais et du prix. Ainsi on 
pourra mieux planifier la charge de travail des ateliers 
concernes, mieux exploiter les capacites specifiques de 
certains ateliers et donner une sorte de garantie de qualite. 

6. La strategie proposee ci-dessus est con~ue pour rentabiliser 
dans un premier temps les capacites existantes soit dans les 
entreprises, soit dans les ateliers independants. Une fois 
que ce processus est ma1trise et que les charges de travail 
sent reparties de maniere rationnelle, l'opportunite decreer 
de nouvelles capacites pourra etre etudiee. 
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Structure Nationale d' appui 
matiere de maintenance 

en 

- definir le statut juridique de la structure 
- mettre sur pied l'organisation interne 

c.-a-d. l'organigranrne, la description 

CT 
1 an 

des fonctions, les procedures operationnelles 
en particulier le calcul du prix de revient 
des prestations X 

- creer une cellule de documentation et 
d'informations en maintenance, destinee 
aux operateurs/diffusion d'informations 
ad hoc 

9. Divers 

- lancer des etudes de standardisation dans 
des domaines selectionnes 

- creer un groupe de reflexion ayant pour 
mission de mettre sur pied un systeme de 
coordination des projets et actions de 
maintenance dans divers secteurs, en 
particulier en ce qui concerne la 
cooperation 

CT 
1 an 

- lancer une etude d'opportunite sur la 
creation d'un atelier regional OU d'ateliers 
regionaux pour la fabrication de pieces 
et de maintenance 

Au njveau de l'entreprise 

1. Organisation I Strategie 

1. Lancer une action ciblee d'arnelioration 
de la M dans des usines selon 3 axes 

CT 
1 an 

a) Derinir 8 usines en situation x 
critique dans les secteurs priori
tai~es, importants pour l'economie 
nationale et donner un ordre de priorite: 
fai~e diagnostic/secteur - Definir 3 
c3t~gories d'usines (avec organisation 
M - organisation M a ameliorer -

x 

x 

Ml' LT 
3 ans >3 ans 

x 

x 

x 

111' LT 
3 ans >3 ans 
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situation M critique) - retenir par·mi 
celles qui sont critiques les usines 
ayant un impact immediat sur 
l'economie nationale - definir les 
actions a faire par les usines, 
encadrees et conseillees par la 
structure de maintenance 

Definir un plan d'actions pour 
arneliorer la maintenance dans ces 
usines prioritaires (d'abord dans 
3 usines a titre d'essai~/Formation 
pour le noyau d'ingenieurs-conseil, 

CT 
- .'\n 

apres dans 5 usines cormne application 
pratique/voir projet ONUDI en annexe 16) . 

- faire un diagnostic de maintenance X 
par usine (assistee par la structure 
nationale de maintenance pour la 
methodologie + evaluat~on resultats 
et progranmes de formation en audit) 

- definir les actions a entreprendre 
cone.: X 
- sensibilisation/information 

personnel de maintenance et 
operateurs 

- politique M 
- place M dans !'organisation de 

l'usine 
- organisation M centralisee 
- mise en place procedures/creation 

Bureau de methodes 
- prendre en charge pieces de 

rechange/gestion des tocks 
- ameliorer interventions 

electro-mec. 
- introduction M planifiee - faire 

progranunes 
- assainir situation ateliers/ 

fabric. pieces 
- controle des coOts/gestion M 
- gestion du personnel de M 

- definir les besoins en formation X 
(quantite, profils) et actions a 
entreprendre (apprentissage, 
formation continue, formation 
de forrnateurs, bourses, etc.) 

- definir les besoins en assistance 
technique X 

r-rr I 'T' ,, 
3 ans ' 1 

x 
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c) Demarrer la mise en oeuvre du plan 
d'actions dans les usines concern~es 
- par leurs propres moyens 

(cycles de formation sur la metho
dologie, organises p.ex. avec 
l'assistance de la structure 
nationale de maintenance) 
par integration des usines dans 
le projet ONUDI comme usine-pilote 
par une assistance directe de 
la structure de maintenance 
par un apport d'assistance 
specialisee exterieure ~endant une 
courte duree (trouver les 
financements) 
par une assistance inter-entre
prises coord.par la structure de 
maintenance (faire une selection 
d'entreprises disposant 
d'experiences positives en M) 

Ces actions concerneront en particulier 

- sensibilisation/information personnel 
M et operateurs : 
organisation seminaires de sensibi
lisation pour operateurs et conducteurs 
machines (structure de maintenance) -
attribuer des prix ou organiser 
concours p.ex. affiche, meilleur 
ouvrier, etc. 

- definition d'une politique de 
maintenance : dosage entre maintenance 
corrective-preventive, systematique et 
conditionnelle - place M dans l'usine -
Gestion personnel M - centralisation de 
toutes les activites de M dans un seul 
service - politique de renouvellement 
des equipements - politique d'achat 
d'equipements 

- reorganisation de la maintenance : 
(direction de maintenance au niveau 
du siege - organigrammes dans l'usine
description de postes - flux des 
ir.format ions) 

- creation Bureau de Methodes 

CT 
1 an 

x 

x 

x 

x 

x 

3 .~ns >~ 

x 

x 

x 

x 
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- cr~ation autres services du Bureau 
Tech:-iiqu-::-

- mise en place des procedures 

- documentation technique (completer - X 
mise a JOUr - elaborer - preserver) : 
Requetes constructeurs - contacts usines 
analogues dans la region ou dans 
d'autres pays 

- prise en charge pieces de rechange I X 
gestion des stocks : 
analyse des stocks - completer choix 
PR a mettre en stock - saisie des 
donnees - c'Xiification - systeme de 
gestion 

- interventions electro-mec. a rendre x 
plus efficaces et controlees : 
meilleure organisation - su1v1 -
formation - assistance technique 

x 

x 

- introduction maintenance planifiee - x 
etablissement des programmes 

- ateliers de maintenance X 
assainir la situation - organ:sation 
du personnel 

- fabrication de PR a l'echelle de X 
l'usine : rassembler les donnees -
former le personnel - assistance 
structure de maintenance 

- mise sur pied d'un systeme de controle 
des coots 

- introduction de la gestion maintenance 
- introduire la MAO (Maintenance 

assistee par ordinateur) 

- definition des besoins en assistance 
technique a court et moyen terme : 
sur h~se des problemes identifies -
ana~yse possibilites structures 
nat: iles - assistance etrangere corrune 
appr, .. 1 

x 

x 
x 

x 
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- la gestion du pers0nne~ de maintenance 
politique je recrutement - methodes 
d'encouragement de la slabilite dans 
le poste - methodes de motivation en 
fonction de resultats - plan de 
carriere, etc. 

2. Echange d'informations/experiences avec 
autres usines et organismes de formation 
coordination a assurer par les structures 
de maintenance. 

3. Etendre experience des 5 usines-pilotes 
a d'autres usines - premieres usines 
doivent jouer un role multiplicateur 

4. Revoir l~ politique salariale/motivation 
des agents de maintenance en fcnction 
des dispositions prises a l'echelle 
nationale. 

2 . Formation I Perfectionnement 

1. Definir les besoins en formation et 
en perfectionnement (quantite, profils, 
methodes, programnes) 

2. Demarrer les programmes de formation 
et de perfectionnement/recyclage : 
formation sur le tas - dans les centres -
bourses specialisees - lors de 
seminaires - coherence dans les 
programmes a assurer par la structure 
de rr.aintenance 

3. Demarrer des programmes de formation 
de formateurs (activite de la 
structure nationale) . 

3. Gestion 

1. Mettre en oeuvre un systeme de gestion 
maintenance avec !'assistance de la 
structure nationale 

2. Mise en place d'un budget special pour 
la maintenance 

3. Faire des analyses de stocks de pieces 
de ~echange et definir les stocks morts 
~n vue d'un assainissement. 

CT Hr •·• 
1 an 3 ans >3 ,1:;s 

x 

x 

x 

x 

x 

x 

x 

x 

x 

x 
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C. PROPOSITION D 'UNE ASSISTANCE DU PNUD/ONUDI 

Vu l'urgence avec laquelle le Gouvernement Burkir.abe souhaite 

entammer deja des actions pour arneliorer la maintenance des 

equipements de production, et tenant compte qu'une de~ premieres 

decisions a prendre concerne la creation de la structure nationale 

de mainteaance il ~st propose de faire appel a l'assistance du 

PNUD/ONUDI sous fortne de 2 projets (2 phases consecutives) : 

Projet l <Phase ll 

Un projet d'assistance a la prise de decision concernant la creation 

et le fonctionnement d'une structure d'appui en matiere de 

maintenance. Four cette assistance une proposition de projet est 

presentee en annexe 12. 

Projet 2 <Phase 2> 

Un projet d'assistance plus vaste sur une periode de 3 ans, visant 

le developpement de l'ingeniorat de conseil national en maintenance 

et le developpement de la fabrication locale de pieces de rechange. 

Ce projet a ete presente en annexe 16 sous forme d'un cadre de 

formulation conforme aux prescriptions du PNUD/ONUDI. 

Les deux propositions doivent encore etre soumises a !'appro

bation des di verses parties concernees (GOUVERNEMENT-.0 NUD-ONUDI) et 

les montages financiers doivent encore etre faits. 

Le document presente en annexe 12 po1Jr le premier projet et qui 

represente une assistance a tres court terme, pourrait servir, sous 

reserve de l'approbation des diverses parties, comme document de 

projet. 

En ce qui concerne le deuxieme projet qui concerne done une 

assistance a plus long terme, un document de proj~t complet devra 

etre formuJe sur hase du du cadre de formulation rl0 l'~nnex~ 16 ~t 
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des re:'."..~rques eventuelles. Il devra ensuite faire l'obiet d'un,.., 

r":'Chet·-::::·~ de fonds et etre introduit d.~r1S les circuits 

Etant donne que le Gouvernement a pris !'initiative d'associer sur 

base de la presente mission, les operateurs des la conception de 

cette assistance et vu le role que l'operateur continuera a jouer 

par son soutient dans la prise de decision concernant la creation de 

la structure (premier projet), il a ete juge utile d'ii1tegrer dans 

les activites du premier projet, la formulation du document de 

projet pour le deuxieme. C'est ainsi que le premier projet est 

absolument indispensable pour aboutir au deuxieme projet. 

Vu l'urgence des actions a entammer, il est conseille d'analyser la 

possibilite de financer le premier projet soit sur le prograrmne SIS 

soit sur les fonds du CIP en tant que Assistance Preparatoire. 

Le principal objet de ce projet est !'organisation d'un seminaire a 
!'attention des centres de decision du pays. Y devront etre invites 

des chefs d'entreprises et responsables d'organismes et institutions 

divers. Le role que l'on attend d'eux est de participer activement 

aux debats et aux commissions de travail qui seront creees. Ils 

seront invites a partager l'echange de vues sur la strategie de 

maintenance proposee dans le present document et sur la creation 

d'une structure nationale d'appui en matiere de maintenance ainsi 

qu'a faire part de leurs experiences en maintenance, aux autres 

participants. En agissant ainsi on pourra arriver a la fin du 

seminaire a un plan d'actions definitif qui aura ete approuve par ~a 

plus grande partie des responsables des divers secteurs de 

l'economie, concernes par la maintenance. 

L'orgamsation d'un seminaire nationale de sensibilisation est 

necessaire afin de convaincre les centres de decision a prendre des 

mesures pour ameliorer la maintenance et par vole de consequence 

pour degager les fonds necessaires. En outre, une approbation 

generale sur l~ voie a suivre dans le futur nous semble 

indispensable pour garantir. le succes d'une politique de 

mainten;;ince. 

I II I 11111111 1111111 1111 I 11111 11 I 11 I 11111 I 
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Il est done a souligner que la mise en oeuvre de la strateoie 

nat ionale de mainte:tance pi vote dans un pt:emier tem;::-s autour ·i·• l .:i. 

rc,is-:: en :-::uvre des ~-::ux projets cites ci-ck•ssus. Ce.:i app.:r.1:-

clairement dans le planning PERT de l'annexe 10. 

Ainsi on peut poser que le cout de la mise en oeuvre de la strategie 

de maintenance dans son ensemble pour le Gouvernement ,pendant les 

premieres annees, correspond au cout en contrepartie des prcjets 

ONUDI (Apports du Gouvernement) .Toutefois, apres l'elaboration des 

plans sectoriels, il est certain que d'autres financements seront 

necessaires pour ameliorer la maintenance OU pour former du 

personnel dans des usines ou ateliers. Ces projets eventuels·devront 

etre con~us a leur tour selon les lignes de force retenues dans la 

strategie de maintenance. Les structures de conseil qui auront ete 

creees entretemps pourront utilement contribuer a la solution du 

probleme. Comme il a ete signale pour les ateliers de fabrication de 

pieces, il doit etre clair que les projets ONUDI, presentes dans ce 

document ont pour but d'assister le gouvernement a mettre en oeuvre 

la strategie de maintenance. !ls ne peuvent en aucun cas remplacer 

les projets d'assistance en cours ou prevus et ne sont done pas 

con~u pour faire face a !'ensemble des besoins d'assistance 

technique en matiere de maintenance. Ils pourront tout au pl~s 

encad.rer ces projets, veiller a une approche coherente et attenuer 

le besoin en experts internationaux. 
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Burkina Faso 

Etude pour la definition d'une politique et d'une strategie 
nationales de maintenance industrielle 

A. Informations generales de base 

Comme d'autres pays similaires, le Burkina Faso a demande a 
l'ONUDI de realiser une etude pour une politique et une 
strategie nationales de aaintenance industrielle. Cette 
requ~te fait suite a plusieurs autres interventions de 
l'ONUDI, notamment des diagnostics sur la rehabilitation des 
entreprises realisees en 1986 et 1987 qui ont montre 
!'importance de la fonction de maintenance liee a celle de la 
gestion. Lors de la 2ieme consultation sur la formation de la 
main d'oeuvre industrielle realisee en septembre 1987 a Paris 
par l'ONUDI, la Representation du Burkina a ete tres interessee 
par les recommandations concernant tout specialement la 
formation a la maintenance industrielie. 

Avant de mettre en place des programmes ameliorant la 
mainten~~ce dans les entreprises industrielles existantes, il 
est necessaire de realiser des diagnostics specifiques sur le 
probleme de maintenance et de degager une strategie globale qui 
tiendra aussi compte des possibilites des ateliers mecaniques du 
pays pour realiser ces travaux de maintenance et pour produire 
des pieces de rechange. 

Les resultats de l'etude envisagee serviront done de complements 
indispensables aux efforts deja consentis par le Gouvernement 
dans le do~aine de la rehabilitation industrielle, ainsi que de 
base pour la creation de nouvelles industries qui seront 
realisees dans un proche avenir. Cette etude s'insere 
etroitement avec les objectifs et activ1tes prevus dans le cadre 
de deux proJets d'assistance inscrits au CIP et pour lesquels 
l'ONUDI sera l'agence d'execut1on, a savo1r : le projet 
BKf/86/00b Programme d'accompagnement au Plan de developpement 
lndustrlel dont l'un d~s objectifs vise a la m1se en place de 
mcithodolog1es pour la formulation de stratcigies et plans 
d'act1o~s pour le developpemcnt et/ou la restructuration de 
branchcs/f1l1~res industrielles, et le projet BKF/86/019 ''Etudes 
Je f1l1~res, d~ prci-1nve~t1ssemcnt et de r~hab1J1tation 
indust r lt:l lc?". 
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Le sem1t1.iJ te .:3ur· l<: str.1teg1..: Ju d~·"1."el0pµeme11l i11·::ustr1el du 
Hud.;,in.i F.:su, l..:nu <l Ou.1~<ldouyou t'n l~ti::.i, .w.:i1t Ue)J ident1t1e 
IL'~ µrobi~me~ 11Js ~ l'dbsence d'une pol1t1quc de maintenance et 
a'l."all recommdnde la mise en place d'une structure de maintenance 
industr1elle dans les zones industrielles du pays. 

B. But du projet 

Le proj~t a pour objectifs : 

- realiser un constat aussi complet que possible des problemes 
de la maintenance dans les usines du Burkina, en determiner 
les causes materielles et celles provenant de la gestion; 

- etablir des plans d'action pour chacun des principaux secteurs 
industriels en ce qui concerne la gestion de 1, _ .. maintenance; 
determiner en particulier les actions prioritaires et les 
fonds necessaires; 
proposer une politique nationale qui ameliorera le niveau de 
maintenance industrielle dans le pays ainsi que la capacite de 
gestion pour cette maintenance. 

c. Activites 

Les actions de diagnostics sur le te~rain e~ la preparation des 
differents elements de la strategie et de la politique de 
gestion de maintenance seront confiees a un bureau d'etudes 
specialise qui aura lcs activites ~~ivantes : 

Visite de 2 ou 3 usines dans chacun des principaux s~cteurs 
industriels du pays (agro-industrie, textile, atelier 
mecanique). En particulier visite dans les villes secondaires 
du pays et dans les usines isolees; collecte de donnees sur 
l'equipement existant et leur etat de fonctionnement; 
recensement des principaux ateliers mecaniques existants et 
de l~urs equ1pements permettant les reparations et les 
fabrications de pieces de rechange; discussions avec les 
min1steres et inst1tut1ons concernes au sujet de leur 
conception de la maintenance. 

2.1 IJ1~:1n1t10n c .. i...~~; pr-oblcmcs de gcst1or1 typiques; recherche 
di..: solution:>. 
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.· .l. !{ech•-'!"<~h·· .:• intor·m.1t lon:; :;u: l 't?qu1pcmt'nt <'ncor·t> •'n 
:OOCtlUnth':'.'""lt; descr·1pllt d\.' '-:ct equlpcmcnt lmcmc 
,!nci..:n); :.--:~oin en p10ccs Li'-' c\.·change ct po!:>.:::101l1te 01..' 
rabr1cat1ons locales de ces p1~~es. 

2.3 Description de l'organisation actuelle de la maintenance 
dans les usines representatives (7 usines au moins dans 
les d1fferentes regions). 

2.4 Description des moyens a mettre en oeuvre 

- pieces de rechange et systemes d'achats pour se les 
procurer 

- documents pour les differents types de ~achines; 
instructions de maintenance 

- type(s) d'atelier(s) a Creer OU a moderniser 
- proposition pour la formation de gestionnaires et de 

techniciens de maintenanc~ 
- montant et type de financement a organiser. 

2.5 Preparation d'une strategie a mettre au point avec le 
systeme PERT. 

3.1 Discussions des conclusions techniques sur l'etat de 
la maintenance dans les industries du pays. 

3.2 Revue de tous les facteu1s £ trant dans la strategie et 
la politique de maintenance. 

3.3 Propositions des plans d'action pour les differentes 
usines et institutions. 

3.4 ~1scussions sur les actions prioritaires a prendre et 
sur les recherches des fonds. 

4. ~~~~-~~-P~~~!-~~-~~ee~£~-~~~~!_l~~~-~~~~~~~l 

Celu1-ci ~omprendra le plan d'action pour les differents 
secteurs industriels, la strategie pour la maintenance et 
les recommandations pour une pclitique nationale de gestion 
de 12 maintenance. 

D. Qual1ficat1on du consultant 

11 s'ag1ra d'un consul~ant de haut niveau, assist~ par une 
cqu1pe de tcchnic1ens, connaissant a iond Jes problemes de 
ma1ntendn1.e dans ies pays en dcvel0ppement E-t dyant deJa 
cftectu~ des miss1on8 de m~me type pour d~terminer des 
pol1t1ques Odt1onalcs de maintenance. Le ~unsultant ct son 
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cqu1p~ de~~unl pouvo1r lrava1ller er: trJn~~1s ol ~0SS~der une 
... ·:q·.._,t·:t:11'--.· J...: :.i qest1on d'et.,ol1ssc.•mt.:r!: 1ndu~;trlt·i dans 1 ... ·s 
; ~1 y .:.~ d tr l '- .... : .;,, n.:;. 

D'autre part, le contrac~ant devra etre en mesure de 
rasstmbler des documentations (schemas techniques, descriptifs 
des pieces, manuels de preparation et de maintenance) sur les 
principaux equipements industr1els rencontres. A partir de son 
experience il devra pouvoir indiquer comment const1tuer une base 
de documentation technique pour les actions de preparation et de 
maintenance. 

E. Resultats du projet 

Un rapport final detaille (100 a 120 pages) comprenant les 
diagnostics mentionnes ci-dessus. les differents elements d'un 
plan d'actions (avec les priorites) pour l'amelioration de la 
maintenance et de son organisation, les definitions des 
strategies necessaires au niveau des differents secteurs et les 
recommandations pour une politique nationale. 

Duree du projet : 2 mois 

Date demise en oeuvre : Si possible en oct./nov. 1988 avec le 
consultant deja identifie et nomme par le Gouvernemeot. 

F. Suivi du proJet 

La mi.se en place de la politique de gestion a la maintenance 
(produit de ce projet) pourra interesser des pays donateurs qui 
ant demontre leur volonte de participer a de telles operations 
avec l'ONUDI. 

I II 11111 I 
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ORGANISMES VlSlTES ET PERSONNES RENCONTREES 

1. Pendant la m1ss10~ de diagnostic 

- Ministere de la Proaotion Econoaique - Direction du develop
peaent Industriel : 
- BADO Marie-Blanche, Chef du service de !'information, de 

!'assistance et de la reglementation industrielle 
- TRAORE Adama Jean. Attache des Affaires Economiques 
- HIEN Mathieu 
- SAWADOGO A. DRISSA 

- Ministere du Plan et de la Cooperation 
- KABRE SEYDOU 

- DEP/MESSRS 
- DA Robert 

- Ministere de l'Equipeaent 
- H. OUANGRAWA Lassane, Conseiller - Projet BERTAT 

- P.N.U.D. : 
- METCALF c.P.C., Representant Resident 
- TOE Adama, Charge des programmes ONUDI 
- PANDELE, Responsable du controle des societes d'etat 

- G.M.B. : 
- SAWADOGO Daniel, Directeur technique 
- BAYALA Etienne, Directeur commercial 
- ZERBO Barthelemy, Chef electricien 
- POUYA Hartin, Responsable magasin 
- LAMl~ANA Jean Olivier, Chef d'entretien 

- SOSt;.:;Q : 
- OUATTARA Bakary, directeur technique 
- LECLERC Jean, Conseiller Technique Appro-Magasins 
- HEBBIE Aly 

- SOFITEX : 
- KAMARA Issa, Chef d'usine BOBO-II 
- KANDE Sambou, Chef mecanicien (maintenance) 
- BAZO Nazou : Magasinier 

- SAVANA 
- SOME Placide, Directeur General 
- YACOUMBA Doulaye, Ingenieur d'exploitation 

- S.H.S.B. - CITEC : 
- TAMINI Fiero-Prosper, Directeur Financier 
- PAPAIX, Directeur Technique 
- SANOU Bakary, Chef Magasin 
- BAKO Fortune 
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- SOFIB-Huilerie : 
- KOCSSClilE ce:est1n, Directeur G~n~r<ll 
- DIALLO Sebastien, Directeur Technique 
- KOUMARE Kamadou, Magasinier 

- SOFIB Savonnerie : 
- BARRO Hamadou, Directeur 
- TOE YACOUBA, Maintenance electricite 
- SOURABIE Lucine, Maintenance mecanique 
- OA Ernest, Maintenance chaudronnerie 

- BRAKINA : 
- ITTEL Jacques, Directeur technique 
- BAMBARA, Directeur Maintenance 
- TARE Lazare, Chef Fabrication 
- SIEFFERT, Chef d'atelier mecanique 

- SOREMIB : 
- OUEDRAOGA Nongodo Joseph, Directeur General 
- NOMBRE Benjamin, Directeur Technique 
- CHIRILLO Luigi, Chef Departement Entretien 
- LENEVEZ, Chef Atelier electrique 
- MANCHAL, Chef Atelier mecanique 
- DELOON, Chef Atelier engins 
- TOURE, Chef de la Centrale 
- PITROIPA Jean, Magasinier 

- FASO FANI : 
- BICABA Jean-Claude, Directeur General 
- YOGO Patrice, Directeur Technique 
- OUABA, Chef maintenance 

- COFA : 
- DAMIBA Laurent, Directeur 
- NABANGORE Vincent, Directeur Technique 

- SOBEMA : 
- SAWADOGO Oumarou, Directeu~ General 
- BAHIKORO Mamadou, Chef se~vice technique 

- AMK : 
- BARY Prosper, Chef d'atelier et Directeur 

- FASOPLAST : 
- ADAMA A. SO, Directeur Administrateur et Financier 
- OUEDRAOGO Salifou, lngenieur maintenance 
- BERJONNEAU Daniel, Directeur Technique 

- SO.B.BRA 
- GUlLHEMO'l'ONIA Serge, Directeur Technique 
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ANN::XE 2/3 

2. Pendar1t la deuxieme mission 

- Ministere de la Promotion Economique - Direction du 
Developpement Industriel 
- TRAORE Adama Jean, Attache de5 Affaires Economiques 
- HIEN Mathieu 
- SAWADOGO Drissa A. 

- CITEC 
- BAKO Fortune 

- sosoco 
- HEBIE Aly 

- AMK 
- BARY Prosper, Chef d'atelier et Directeur 

- SO B BRA 
- GUILHEMOTONIA Serge, Directeur Technique 

- Ministere du Plan et de la Cooperation 
- KABRE Seydou 

- Projet BERTAT 
- OUANGRAOUA Lassane 

- DEP /MESSRS 
- DA Robert 

- D T - FASOPLAST 
- BERJONNEAU Daniel, Directeur Technique 

- FASOPLAST 
- OUEDRAOGO Salifou, Ingenieur Maintenance 

,,,I,,:,:,,,,,:,,,,,,,,,,,,,, 
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DIAM 

BTM 

ELEC 

MEC CR 

DIR t.1 
BH..t 
MEC 
ELEC 
EG 

: Directeur de Mainienance 
: Bureau Technique de Maintenance 
: Service Mllcanique 
: Service Electrique 
: Entretien General 

ATC 

CA 
Al"C 
GS 

EG 

GS 

: Service ContrOle et R~ulations 
: Ateliers Centraux 
: Gestion des Stocks de pieces de 

rechange et magasins 

ANNEXE 3 
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LES DIVERS SEHVlCES DE MAINTENANCE 

l. Bureau t-=chn.ique de maintenance ( H'l'M) 

MET ET 

CELLUU: 
CENTRALE 

ANTENNE 
PARSECTEUR 

Methodes de maintenance 

CHEF OE SERVICE 

TRIBO GM 

GM : Gestion mainte.lance 

ANNEXE 4/1 

RE PRO 

MET 
ET Eludes de mainter.ance et petits trc.v3ux 

neufs (incluant le bureau de dessin) 
Tribologie (technolc.gie de la lubrification) 

D O C : Documentation technique centraie 

TfitOO 

A E P AO : Cellule de reprodJction (photocopie, tirage 
de pl<'ns, etc.) 

1.2 ~~!~-~~-~~2~~!~~!~~~-~~~-~!~~~~~~-~~!!~!~~ 

La mission essentielle du Bureau des Methodes (MET) est de 
penser, d'optimaliser et d'organiser lPs actes de maintenance. 

Le Bureau ce Methodes (MET) assume une fonction de penseur par 
opposition au realisateur. 

Le comportement et l'etat du materiel doivent conti1uellement 
etre observes par les agents de m~thode~. chacun dans son 
secteur (fonct1on de "v.isiteurs" du mat~riel). 

Le Bureau d'etudes de maintenance et de real!_?ation de petits 
travaux neufs l~TJ s'occupe de moci1ficat1ons sur l~s 

~ n.s ta 11 a tlon:;--fm:iln ten a nee adaplii t 1 ve) et dE: pc l. it f:,<; ex tens ions 
ou renc1uve 11 cine;, l !.·. 

LL· bur•.:<iu d'i·tw . .H:.s est c0mposi: d'ur: bureau de dt:!.ss111 (•t ::.ie 
:.;l:ct10ns m~:~dnHjUt:s, .~.Lf~ctr1que::; f.:t dt:: gc'.,n1e civil. i·:n d<:tJor~ 
d .. :; mud111c.il10r1:; <.iux 0quliJement.·.: •:t de.s pct1:..c.s exten:-;10~1!;, ii 
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s'occup~ d~s travaux suivants 

- mise a JOUr des plans; 
- collacorat1on ~ la standardisation des pi~ces, machines el 

organes de l'usine; 
- etudes adaptatives; 
- etudes systematiques a frequence annuelle; 
- bilan economique des solutions d'amelioration; 
- evaluation des resultats obtenus par la maintenance adaptative 

en cas d'ameliorations apportees aux installations. 

La cellule Tribologie (TRIBO} s'occu~~ en particulier 

- du planning de lubrif ication en liaison avec le bureau de 
methodes; 

- de la description des travaux de lubrification; 
du choix des huiles et graisses; 

- de la determination des moyens de controle et d'analyse des 
huiles et graisses; 

- de l'etude du type de lubrification (individuelle ou 
centralisee, manuelle ou automatique); 

- de la formation des specialistes en lubrification; 
- de !'organisation et du controle de la lubrification. 

La cellule Gestion Maintenance (GM) s'occupe de la 
constitution et de !'analyse des statistiques de la main~enance 
(temps d'arret, Couts, nature des pannes, ... ).Suite aces 
analyses. une recherche operationnelle pourra pernettre de 
determiner le taux optimal de maintenance. Elle participe 
activement a trouver la meilleure solution pour : 

- le systeme de planification de la maintenance; 
le systeme de gestion des magasins; 

- le calcul de la frequence de remplacements periodiques d'une 
piece ou d'un organe; 

- les frequences de revision d'une machine; 
- ia politique de renouvellement ri'un equipement; 
- la prevision du materiel supplementaire directemen~ productif 

(mise en place d'equipements en doublure); 
- la decision de l'achat de materiel de maintenance 

supplementa1re afin de reduire le temps des interventions; 
- l'evaiuation dP. la gestion et des investissements en mat1ere 

de p1~ces detach~es; 
- la SUvervision, le COntrole et la mise a j0Ur du syste~c de 

Md1nt~ndnce Ass1stee par Ordinateur (MAO). 

La cellLlC Gestion Maintenance est un element nf:cessaire 
dan.s l(! conlrole des couts dc":-maintenance ainsi que dans les 
pr<·vu~1:.,ns ~;udgf:!au·cs. r'.lh- prep.-1r(! en outre l(! tilbl<•au <i·' b<>rrl 
<:<•mportror1l l(!.s H1,J1cateui-:; C.•.: µcrformance de lil mainlenanct', a 
l 'usaql: du d1r.ecteur de ftldlr:tt·n;ir1cc~ comme out1l de~ ge.st10n. 
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La cellule d~ Documentation technique centrale (DOC) 
rassemble et g~re tous les documents plans, noti~es, catalogues, 
etc. 

Une codification uniforme de tous les plans (parfois plusieJrs 
dizaines de milliers) devra faciliter leur gestion, la mise a 
jour et la recher-he. Une methode de clac;semerit simple mais 
efficace doit etLc etablie, des le montage de l'USine. 

Un systeme de circulation et de distribution des documents sera 
introduit et suivi avec discipline. 

Pour assurer une bonne diffusion des documents, il est 
necessaire qu'une cellule de reproduction \REPRO), equlpee de 
~ateriel de photocopie, de microfilmage et de tirage soit.liee 
au Bureau Technique de Maintenance. Cette cellule devra disposer 
egalement de moyens permettant de communiquer avec !es 
fournisseurs tels que telex, telefax, etc. 

Dans l 'organigrar.ime present-.e ici, la fonction Ordonnancement -
Preparation - Lancement (OPL) n•est pas inclue dans le Bureau 
Technique de Maintenance, mais est decentralisee pa~ service et 
le cas ~ch~ant par secteur. Une centralisation de l'OPL au 
niveau du BTM peut cependant se justifier dans des usines de 
petite taille ou de taille moyenne. 

Z. Les services mecanigues (MEC) et electrigues (ELEC) 

' ,; I~ j ' ••. , '.•"Jf ( .. :.·l···r 41•· v·~··,. r .. 1n) 

CllE~-;-i 
srn~ 

SECT2_1 

• J1rt . .r1r1..!r .. •'fll••nl Pr' ;.:·.,~J•)n ( ,lf\. • t;1•·nl 

1 r 1' • · r • • " t • ~ • 

SfCT3 

[ 
__ [J-

Of>l 

POSH: 
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Le Service Electrique et le Service Mcican1que s'occupent 
principalement tie d~pa11nage, de r6paration sur place, de 
surveillance et de maintenance preventive. Ils soot responsables 
de ~a qualite du travail, des activites et de la formation des 
ouvriers. 

Pour faciliter l~= ~ommunications internes dans le service et 
pour mieux specialiser le personnel sur une installation de 
production, on a interet a decentraliser physi~uement le 
service en creant des antennes dans les differents secteurs, 
comme l'indique l'organigramme ci-dessus, surtout quand il 
s•agit d'usines de taille moyenne ou grande. Ces antennes 
devront toutefois dependre du point de vue organisationnel: d'un 
seul responsable. 

Dans chaque secteur, le Service Electrique et le Service 
Mecanique sont constitues de deux cellules : l'Ordonnancement -
Preparation - Lancement (OPL) et les Interventions (INT). 

Dans les usines d'une certaine importance un agent de methodes 
est rattache comme antenne du Bureau de Hethodes (MET) a la 
cellule OPL. On a interet a rapprocher physiquement par 
secteu~ la cellule OPL d~ Service Mecanique, celle du Service 
Electrique et les antennes des riBT, pour des raisons de bonne 
communication. 

La cellule Interventions est composee d'equipes, travaillant "en 
normal" (8 h par jour pendant les heures normale:: de travail) et 
des equipes "postees" <t=avai!lant en 3 x e b). 

Les fonctions principales ve la cellule Interventions sont 
les suivantes 

- distribu~r le travail dans le cadre d'un programme etabli au 
prealable (planning de charge); 

- assurer la quai1te du travail et cont~oler les travaux 
termines; 

- contr6ler l'act1v1te du per~onnel ouvrier; 
- assurer la formo.tion de ce personnel sur le materiel de 

l'usine; 
- faire le compte-rcndu d~s depannages; 
- alerter lcs ageilts de methodes a chaque difficulte importante; 
- contr61er la v~~t1lat1on du temps ouvr1er sur les Bons de 

Tr av <1i1 ; 
- ex~cutcr lcs tr~vaux d~ dipannage et de rripatation sur place; 
- contr61(·r en tc.,r.t que 11 vis1tcurs" l 'etat des in.stalJat1ons. 

L<J lor1< ... t1on "111:.;;:_,~urs" est .::;0uvPnt ci:.;sur(-:L' !,.1r le bu:.e:au 
'I ec l~rl1 q U-~;--d~: - f:i:)-j f_-:·~·-r1~-1 nc e :ncJ 1 .S iJC:U t i:q <1 lemc II t d V f..'C !; UC C (~ ~> [tr. e 
1nteqtce c!<111:; lt1 ; ·J<_:ht:' de:; contrt:m<Ji tre.s. 

111111 1111 11111111 1111 II 11111 11111 11 1111111111 I 11 I 111 I I II 
11 1111 
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3. Le service contr6le et regulations (CT} 

AT-:R 

NORMAL 

TELECOM : T~lia>rnmunic.at.ons 
: Ar.ti.et de contrOI<! et r~:ions 

: O<o-:>nnanoem;,nt • Pfoip;i;-J'.oJn · La~t 

CHEFOC 
SERVICE 

PO STE 

SECT2 

NOR-.1AL POSTE 

Le Service CR s'occupe des inst3llations de contr6le 
d'instrumentation, d'automatismes et des regulations 
pneumatiques et electroniques. 

NORMAL 

On a inter~c ~ prevoir dans une equipe "en normal" au mains un 
electronicien par secteur (dans le cas d'equipements 
elect.ror.iques). 

Il est interessant de rattacher au. service CR un at~lier 
"lnSLrumentation ~t el-;ctronique" centralise (ATCR}, qui Sera 
charge des recherches de pannes et de reparations en atelier et 
qui eftectuer~ ~es tarages et etalonnages. 

Au service CH sc rattachc tres souvent la cellule TELECOM, 
cenlral1see, qui s'occupc de tout cc qui tourhe aux 
lt:.1C:comm•rn1cat1ons • .inter.phone, systeme d' appel, syst.cm<' 
d'aJ~rme, d~tcct1on inccnd1c, etc. 

L1... :j•.:rv1cc CH es•_ trC:.s .soll1c1ti: lon~ de la mi.seen rout(: d'unt· 
u:;1ne ct a 'Jenercdcm1..•nt en t1er.s mondc drc:s problemes i1 :.>•.' dou·r 

POSTE 
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d'un p~rsunnci qu.d111e. 

4. Le::. att!liers centraux de ma.intt!nanct! (A'l'C) 

L'organigramme-type presente ci-dessous est un organigramme 
valable pour un atelier de maintenance pouvant repondre a 
pratiquement tous les besoins d'une usine de grande taille. Il 
est evident que cet organigramme doit subir une adaptation 
drastique s~ on veut l'utiliser pour des petites usines. Ce 
qu'il faut en retenir est la structure de base et la repartition 
des sections. Le detail des taches par section sera a adapter 
aux besoins de chaque usine ~t dependra egalement en grande 
mesure de la presence d'ateliers a proximite de l'usine. 

.... -AE A-E-
FAB F~ 
REP Ropo.a-

..... ..__ 
-~ ··-... .._._ -. ...._._ 

OPt ~,.,,~ .. )l')rtl~ 
CONT <Mw6io 

(S."i f'""' 
GRM c..o .. ~1" 
PU ~-Mk-..,.,. 

CHAUO ,.,I~ 
Tlff r..,.,.11.1-.. 
~~JO ~ 

r.ouP o.. •ICMOf 

CHEF DES 
ATC 

8
-----..,........ --=---- ,...,....OUlfs .. _..._. ..... -

FOND 
f<lAG 
OtV 
MOHr 
DEMJNT 
REP EXT 
Rl8 
ECI. 
fOIAI. 
REPINT 
Wiil 
er 

-~ 0..... ...._ 
~ 

~-·~ -Edwf~ 
E-oge 
~ ...... ~. 
Mogeton .................... 

loKlNT 
IJE. 

MONT 
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La section 9_£0SSe et petite mecanique (section fabrication 
de !'Atelier Mecanique AH) comprend le pare des machines-out1ls. 
Ce ~arc peut etre tres etendu et represent~ un grand 
investissement. Il est d'une importance fondamentale pour le bon 
ucroulement des travaux de maintenance. dans le cadre de son 
cole de reparation et de fabrication de pieces de rechange. En 
particulier dans les PVD, il permet une certaine inde~endance 
vis a vis de l'exterieur en ~e qui concerne la fabrication de 
pieces. 

Dans la section chaudronnerie, tuyauterie, soudure et oxycoupage 
les travaux sont surtout axes sur la construction mPtallique. 
Une equipe de soudeurs specialises (p.ex. soudure H.P., soudures 
de metaux non-ferreux. etc.) n•est pas toujours 1ustifiee : ce-i 
<lependra des moyens de sous-traitance. 

Ld fcrge et la fonderie constituent un element essentiel 
dans la fabrication de pieces de rechange. Leur tache est 
souvent reprise par d'autres ateliers dans la region, ce qui 
vaut egalement t>OUr certaines .sectinns specialis.aes telles que 
!'atelier de taillage d'engrenases, de fabrication ou de 
prepata~i~n d'outillage, de traitement therITTique, de chromage, 
!es ~teliers de reparation specialise~ pour les moteurs 
diesel, les pompes, la vulcanisaticn, !2~ l~uipements 
hydrauliqu~s. les ponts rcui..~:.i..; c ... les ref;.:actai::-es. 

Les a~aliers de repdrction s'ocupent de revi~ions 
importantes, de reparations dans !'atelier oin~i que sur le tas. 
Ce~ d~rnieres devront ~tre evi~~es autant que possible : il 
est preferable de cemonter completement le sous-ensemble 
defectueyx et de le reparer en atelier. Si des r~parations sur 
le tas s'averent indispensables, il faut que ce soient les 
equipes des ATC qui s 'en occtipent et non pas les equipes 
d'intervePtion des services respectifs. 

L'atelier electr1que (AE) est equipe d'une sectjon de 
rebobinage ct d'une sectio~ re~aration. Une cellule 
eclairage. iudustr .1.el p~u t ~ 'averer necessairE: dans de 
grandes usines. 

Les controles intermediaires et finaux permettront un bon 
suivi de !'execution. Une section de ~ontrole gualite sera 
indispe~sable pour garant1r le travail effectue (surtout en ce 
qui concerne la fabrication de pi~ces). Cet~e section devra 
dispose: d'un personneJ qualifie et d'instruments et appareils 
de metrGlog1c ad~qua~s. Les banes d'essais (electrique, 
hydrauJ:quc, pneu~at1quc, etc.) seront necessa1res pour vcirif1~r 
la fiab_l1t6 du m~t~r1el fabrique OU repari. Enf1n, pour chaque 
atelier (AM 1~t. f-t:;i un bu.£_e_au technique et une section 
OPL sun: pli.•c<'·s c; staff. Unc bonne preparation du trav<.iil 
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et un planning de charge des machines bien tenu contribueronl au 
bon rcndement de !"atelier. En outre. ils permettron~ de fourn1r 
un travail de qualite dans le respect des delais et avec la 
maitrise des prix. 

5. La gestion des stocks de pieces de recnang~ et magasins (GS) 

?OR 

CODIF 
P S::>EC 

co~ 
P.S~C' 

DIV 

pi);; · Etvd-e pr·X.. s ~1e recnange 
Cl ~:;: Codlti;:;;1o0n 

P s::=.c Po0:cs sp4ci:oques 
P c: 7.;N:J Pieces s:andard:; 
01'.1 01· . ...:r~ 

CHEF DE 
SERVICE 

STAND 

STAND 
GES 
MAG 

Sr.artdard1sa;1c:l 
· Gestion des s :xks 
. t..~sin 

5.2 ~~!!.!!_~~9!~!!!!!~~-~!~-~!!!~!!!_~!!!~!!! 

MAG J 

La cellule Etude des PDR et codification pieces specifiqucs 
s'occupe en premier lieu du choix des pieces de rechange a 
mettre en stoc~ pour assurer un bon fonctionnement des 
installation~ (vo~r a ce sujet le chapitre sur les pieces de 
rechanq;e). 

D~s l'achat des ~quipements, une equipe "Premiere ~otation" 
etudie les documents du constructeur et d~termine les pieces a 
commander OU a fabriquer sur place. 

Une distinction est faite entre l~s pi~ces de securite, les 
pieces srecifique.s et les pieces standaras, :cs arti~l~s 
courants du magasi~ ~l les consommables (piece.s banales ou 
bar.al i .sables) . 

Les pi~ces de s~curite (gros ensenbles d'usure ou pieces qui ne 
s'usent que rarement, mais qui so:1t d'une importance-clef po~r 
l'installat1on) et les pi~ces sp~cifiques (pi~ces 

caractcir1st1ques ~ une machine. done ~ un constructeur) sont 
codificies par la cellule Etude (choix) des pi~ces de rccha~ge ct 
cod1f1cat1on des p16ces spcic1f1ques (P~R At CODJf.P.SP~C.). 

I 1111111111111 I 111111111111 II I 1111 II I 11 I I II I 111111 11111 111111 111111111 1111111 
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- 86 - ANNEXE 4/9 

Le cho1x de.s µ1eces ..i meltre en ·~tock est L'll t.11t un ltJV<.lll de 
m6thodes. C'cst a1~si que cette fonct1on est souver1t 1nt6gr~c au 
bureau d~ methode.s. 

Les pieces standards et les consommables sent ventil~s ~ers la 
cellule codification des pieces standar<ls et divers, qui 
designe le ~ateriel et qui fait la codification selon une grille 
determinee. 

La cellule s~andardisati.on a pour mission de diminuer le 
nombre de constructeurs et types differents pour un materiel 
ayant la meme fonction, par des etudes approfondies du 
materiel et de sa fonction. 

On a interet a dispos~r d'un magasin central, le cas 
echeant avec des magasins-antennes dans les differents secteurs, 
dependant hierarchiquement du magasiu central. 

_J_ 

F PLINST. PACC. I 
E f DISTR O'ENER 

E"i r-1_u10E3 

~ELIEAS 

CHEF DE 
SERVICE 

BAT 

!r?JG,L.r 1cL~cML1 
f Xf'l 
1:; ,j 

(l!·,lf1 

i ;;: H 

f.1;ilo1:.i:1.)'l 

ln'.:.i!:.::, :.n·. 
fJ1',:ti~J' ::· ;() 

f r ,. :~r:1 · 

( • ~ ·' j: '' 

fr fl r n.:''"''n ,·.,.,,,.;-i .. r:;•:n! r•>•Jl.1nt 
MAr; r.~.1:,;..1',m~. 

fiAI p,·,1,m•:11t 
MAt ... ;r r/.:ri•Jt•·r1(1qr1 
(j(: ( .... ~111: ,~, .. ,,, 
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- 87 - ANNEXE ~.:le 

L'~ntret1en gen~ral 'EG) constitue un cas part1cul1er dans le 
Departement de Maintenance. L'entretien general a ses propres 
equipes d'operateurs et d'intervention pour !'exploitation des 
installations de production et de di~tribution d'encrgie et de 
fluides ainsi que ses ateliers et magasins ?Our la maintenance 
du materiel roulant, batiments et voies, drainage et routes. 

Par installatiofis de production et de distribution d'energie 
et de flu1des on entend : 

- production et distribution d'electricite; 
traitement, distribution et ecoulP,ment des eaux; 

- production et distribution d'air comprime; 
- reseau de vide; 
- chauffage et production de vapeur; 
- production de froid; 
- stockage et distribution de gaz divers; 
- stockage et distribution des carburants. 

Les equipes prevues pour la maintenance des installations de 
produ~tion et de distribution d'energie et de fluides n'ont 
rien a voir avec les equipes de maintenance des installations 
principales de production, exception faite pour des petites 
usines ou les installations auxiliaires sont maintenues Far les 
memes equipes que les installations principales. 

Il y aura par poste, des mecaniciens, des electriciens et des 
instrumentistes par groupe d'atelier "Utilites". 

En ce qui concerne les taches des agents operateurs et de 
maintenance, !'organisation n'est pas toujours si separee comme 
le inontre l'organigramme. Pour certaines installations de faible 
taille, la maintenance et la conduite sont faites par les 
memes personnes (p.ex. distribution fluides, distribution 
electrique, station d'air comprime, ... ). 

Certa1ns chefs de maintenance donnent les travaux sur les 
Ut1lites au service electrique (pour les installations 
electr1ques) OU au service mecanique (po~r la production d'air 
c0mprime p.ex.), ce qui n'est pas une bonne solution sauf pour 
de petites usines evidemment. 

Unc respcnsab1l1te unique pour l'entret1en g~neral permettra par 
centre d~ rechercner constamment des economies possibles par 
l 'augmer:tcit1on du rendement du materiel et par la lutte contre 
Jc gasp1ilagc ct les deperd1t1ons d'encrg1e. 

Le pdrc au matrir1~l roulant doit disposer de scs propres 
muycn!; d·"· mc.i1ntcr1<>nce (EER) (grirage, mdgi:ls1ns, adm1n1strat1on, 
,:u..:.), 1;,,11:-; le cd~' d'us1nes d1sposa11t d'un p;11·c import<Jnl (VL, 
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~'L, cnq1ns TP, 10cos, etc.). 

L'entretien des batiments est assur6 par la cellule BAT 
lelcctr1ciens, plombiers, plitriers, serruriers, menuisiers, 
peintres, etc.). Cette cellule permet de soulager la maintenance 
de taches secondaires. 

La cellule manutention (HANUT) comprendra les grutiers, 
chauffeurs de vehicules legers et lourds, chauffeurs de 
differents engins de manutention, etc. et peut etre chargee de 
toutes les prestations de transport (personnel, marchandises). 

L'equipe d'entretien genie civil (GC) sera constituee de 
ma~ons, ferrailleurs, boiseurs, betonneurs, et s'occupe de 
l'entretien general du sol et sous-sol ou participera aux 
travaux neufs de la maintenanc~. 
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Tt\BU:,\U R~<;t\P ITU I.AT IF DES EFFECT IFS 

I Oote ~ Effectif 
SOCIETE de mar rage Effectif Total Effeclif Maintenance/ 

prodoct1on Ma1 ntenanct Effectif Total 

1) G.M.B. 1971 140 ( + centres de 12 9 
di~ribution) 

2) SOSlaJ 1974 1950 120 6 

3) SOFITEX 1975 147 8 5 
( + seisonniers) 

4) SAYANA 1978 52 6 12 
Rth8bi1it 1987 

5) S.H.C.B. {CIHC) 1947 (SA.) 440 34 8 
Soc.mixte 1974 ( + saisonniers) 

6) SOFIB (HuHe) 1985 150 14 9 
( + ssisonniers) 

7) SOFIB (S&von) 1987 169 12 7 
( + saisor1riiers) 

8) BRAKINA 1962 198 22 11 

9) SOREMIB RehablHt. 1985 700 82 11 
(estimation) 

1 O) fASO-fANI 1968 832 38 5 

11) COFA 1978 120 7 6 
~·H1tibllit. 19t:7 

1 2i SOBEl1A 1978 77 7 9 .••. J 

i 
_. 

RH:i.it•ilit. 1987 

13j AMf 1%3 l 1 I I 9 

+- i 14j f/\':.I) t'L/;ST 
I 

PH1i;tii lit 19(;7 97 .:: a 
- ----------·-r +-- -· 
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TOTAt ~.0:;9 l 
1' •• ., -, 1 
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I SUPPORTS TECHN I Olli·:::-; 
--- ------------

oocn·tENT,\TION TECHNIQUE ET r: ECES DE RECHANGE 

I 
I Pieces de rechanqe 

SOCIEH Documentation Bon 118g8sin Codlficetion Veleurs stock fCf A 
technique fiche de stock Nombre d'iteJM 't'aleurs consomm. 

I ennuelles 
lncomplett non non inconnu 

t) G.M.B. Differentes langues 

I Pasclmee oui 1.000 com£atab.oer.era1e 
Incomplete oui oui 2.600.000.000 

2) sosoco En fraiw;ais 

I Pasclmee informathe t 16.000 2.000.000.000 
Eperpillee oui oui 646.000.000 ' 

3) SOFITEX f re~is et ang;ais 

I Pas clam oui 37.000 compteb. generate 
Incomplete fl()O non i riveritei re en cours 

4) SAYANA ltalien-f rericais 

I 
Pos clas* non inconnu inconnu 
Complete oui oui 500.000.000 

5) S.H.C.B. (CITE1:) En f raiw;af s 

·I 
Classee et & iour oui 20.000 350.000.000 
Incomplete oui oui 20.000.000 

6) SOflB (Huile) En anghris 

I 
Pas a jour oui 1.000 48.000.000 
I riexi3t.pour equip. oui non inconnu 

7) SOFIB (S8von) chi nois I f ro~fa 
Pa3 classee non inconnu comptab. Cltnerale 

I Complete OIJi Oul 160.000.000 
8) BRAKINA Arig1. -F ra.--;. -Allem. 

Clas* oui-1 r1forlll8t.orevue 4.500 100.000.000 

I Complete OUl oui 1.300.000.000 
9) SOPEMIB Frar~is 

Classee (llJl 15.000 1.000.000.000 

I lricornplete (JUl non 1.000.000.000 
10) FASO-FAN! Allemand- F rar.;ais 

f'il~Cl6S~e (llJl 4.000 comotab iJ~r~qJe 

I 
I 
I 
I 

(:l)foplete I . 
11 j COFA fr.-bp.-All -Ht)ll p;;!; d"1 riformatrnri$ ~•&$ d'rnformfJtiCiris P·B d'i riforrr11t1orr:; i 

f'33 Cl33~e 

lrl(M1~ lr~x1st.~io•Jr e•1u1~· rPJrl fll)rt 

12) SOf.El1A r:t11r10i'.;1 i f rr,r,~;,n i ~ r1uirir1•J - 1rn1quem 
~ 

P&~ cl&~~e fll)fl I .;n i:J~rierfJ1J):: i flf;(1rir11J i 
t ricomplete I 

. -----1 
f11HI MO IJ I 

13) A fir Ar11~1.- f ri:iri•; -Alltrri I 
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EQUIPEMENTS DES ATELIERS MECANIQUES ET CHAUDRONNERIES 

G.M.B. 1 Poste a souder ESAB - 250 A 
1 Perceuse ADAM 
1 Meule electrique 
1 Scie RAIM - 40 cm 
1 Pfieuse 1.320 x 2 
1 Cintreuse 1.230 x 2.5 
1 Tour horizontale ( emballee) 

s:BOO 1 Cisaile COLLY 
1 PfleUSe FAUVIN 
1 Cintreuse 
1 Poinc;onneuse 
2 Rouleuses 
1 Presse hydraulique de SOT. 

1 8 Postes a souder 
4 Meuleuses fixes 
4 Tours CELTIC. NORIC CSFV 
1 Tour PINACHO (neuf} 
2 Tours pour usinage cylindres de moulins 
1 Fraiseuse WERNIER 
1 Perceuse 
2 Et2ux-limeurs 
1 Banc d'essai pour pompe d'injection 

SORTEX 1 Fraisaise GRAFFENSTADTEN 
1 Perceuse CINCINNA Tl 
1 Perceuse ADAM 
1 Tour SIOME E.P. 800 mm 
1 Tour MAXIMAT V10.P 
1 Tour MARTIN 
1 Equilibreuse CAMM 
1 Mortaiseuse URPE 
1 Chariot de levage 1 ,5 t. 
1 Cintreuse BOMBLED 
1 Scie alternative 
1 Cisaille a main 
1 Poste a souder SAF 250 A 

SAVN-IA 1 Meule electrique NEC-70 
2 Postes a souder ARCO-SALO 260 A 
1 Foreuse Erv. MAC 

S.H.S.B. CITEC 1 Fraiseuse INDUMA 
1 Foreuse sur oolonne FELISATTI 
1 Brocheuse ADAM 
1 Tour URPE E.P. 1.800 
1 Tour BILCIA E.P. 3.000 
1 Foreuse ADAN. 
1 Crintreuse mecanique 
1 Presse hydrauliq'.Je F06 30 t. 
1 Poste a souder SAT· 250 A 
1 Cisaille a main 
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6 ) SOFIB (Huile) 

7 ) SOAB (Savon) 

8) BRAKINA 

9) SOREMIB 

1 0) FASO-FANI 

11) CXYA 

12) sa3EMA 

1 3) A.M.K. 

'\ 
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1 Tour horizontale VOF-UNICOP 
1 Perceuse STRANDS 0,75 KW 
1 Presse hydralique 11 O T 
1 Raboteuse AJAX 
2 Meules eleclriques : 1 fixtt et 1 portative 

1 Poste a souder CEUARC 340 
1 Meule portative HITACHI 

1 Meule electrique 
1 Cisaille a main 
1 Tour CELTIC E.P. 2000 
1 Presse hydraulique 20 t. 
1 Perceuse sur oolonne ADAM 
1 Scie alternative ADAM 

ANNEXE 7/2 

3 Postes a souder: SAF (300 A), RACER (250 A): RHEA (250 A) 

3 Foreuses sur colonne SEAM 
1 Tour CLOVIS E.P. 4000 
1 Tour VERNIER-ELMEC 190 E.P. 1900 
1 Fraiseuse Vernier P.V. 300 
1 Scie ahernative SERM 
1 Presse hydraulique SINCOM 
3 Posies a souder SAF 350 A 
1 Pont roulant 35 t. 
1 Pont roulant 12 t. 

1 Presse hydraulique FOG 50 t. 
1 Plieuse-cintreuse NEGEOTIE 
1 Fraiseuse GAMBIN 3M 
2 Foreuses sur colonne ADAM 
., Tour CAZENEUVE E.P. 3.000 
1 Tour BILCIA E.P. 2500 
3 Postes a souder SAFEA 375 A 

Sous-traitance AMK 

Sous-traitance AMK/ARTI 

' 

2 Tours universels POTISJE 
1 Tour universe!, E.P. 1200 • ERNAULT BATIGNOLLES 
1 Fraiseuse universelle • MET ALPROGRES 
1 Perceuse a colonne • SARLAH 
1 Affuteuse • MET ALPROGRES 
2 Postes a soudure a arc rotatif, 575 et 375 Amp., ULJANIK 
1 Poste a soudure a arc statique, 250 Amps, VARSTROJ 
1 TrOOQOnneuse • STROJOTEKS 
1 Scie alternative · PODEDA 
1 Cintreuse a tube · DALMASTROJ 

Cisaille universelle · JELSINGRAO 
Plieuse mecanique · Fabtication locale 
Presse hydraulique. 40 t. · Fabrication locale 

Ill 111 111 
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1 Foreuse sur colonne SEAM 
1 Cisaille ahernative SEAM 
1 Meule electrique GMT 
1 Meule electrique PEUGEOT 
1 Tour horizontale SOMVA E.P. 2800 
1 Pos1e a souder ACETYLENE 

1 5 ) P .M.E.A. (Projet de maintenance d'equipements agricoles) 

2. BOBO-DIOULASSO -

3.KOUPELA 

1 rectifieuse vilebrequin Mito 250 
1 Tour Erdmann 
1 Fraiseuse lagun 1250 
1 Perceuse sensitive lourde Alzmetal 

Postes a souder 
Meules 

1 Tour Harrison MSOO 
1 Tour Padovani 230 
1 Perceuse radiale Gate WR40 
1 Afffiteuse Baufenas ARS-EIET 
1 Scie alternative - Rapidsaeger MM300 
1 Fraiseuse Alcera-Gambin 120M 
1 Postes a souder et a oxycouper 

Meules 

1 Tour Comev 220-1000 x 220 
1 Scie Trennsaeger Super Brown I/BP 
1 Scie alternative diam. 250 

ANNEXE 7/3 

1 Pe~use sensitive lourde (ERR MEC RAG 35) 
Postes a souder 
Meules 

1 6) A.C.M.D. (Atelier de constructions Metalliques diverses) 
1 rouleuse a main 
3 Postes a souder electriques 
2 Groupes electrogenes 
1 Cintreuse MINGORI 
1 Pompe d'epreuve 
1 Compresseur Bernard 
1 Per~use electrique 
1 Forge 
1 Portique de 1 Ot 
1 T ouret meuleuse Peugeot 
1 Rouleuse Type A.I. 
1 Rouleuse electrique 

Cisaille llma 
Presse a decouper 
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EQUIPEHENTS - FOURNISSEURS - ORIGINE 

l. GMB 

Equipements concassage. transporteurs, tamissage OCRIM 
(Italie) 

- Silos : SABE (France) 
- Chaudieres : SICMA-BADLOCK (France) 
- Groupes electrogenes : DUVANT-LEROY-SOMER (France) 
- Ensachage : UNION SPECIAL (R.F.A.) 
- Bascules : RICHARDSON (Angleterre) 
- Materiel electrique : CGE Alsthom (France) 

TELEMECANIQUE (France) 
BBL-CEM (France) 

2. sosuco 

- Tracteurs et remorques : CAMECO {USA) 
- Reducteurs : HANSEN (Belgique) 
- Pompes : MORET et DREGUET (France) 
- Cylindres-moulins : FCB {France) 
- Groupes electrogenes : DUVANT/LEROY (France) 
- Centrifuges FCB {France) 
- Filtres : HERCULES (France) 
- Compresseurs : WORTHINGTON (Angleterre) 
- Ensachage : CELMATIC (FranceJ 
- Usine sucre carreaux : CHAMBON {France) 

3. SOFITEX 

- Equipements separation. engreneuses. presses LUMMUS COTTON 
GIN COMPANY (USA) 

- Equipements electriques RELIANCE (USA) 

- Bascule : TESTUT (France) 

CEM (France) 
LEROY-SOMER (France) 
MERLIN-GERIN (France) 
BROWN-BOVERI (France) 

- Ventilateurs : DRESSER LOBE BLOWER (USA) 

4. SAVANA 

- Equipement preparation pulpes. jus. confitures, concentres 
VETTORI-MANGHI (Italie) 

- Chaine d'embouteillage : MELEGARI (Italie) 
- Remplisseuse bocaux : SIMPLEX (USA) 
- Pompes : ROBUSH (ltalie) 
- Moteurs ~lectriques : MARELLI-ANSALDO (Italie) 
- Machine~ reformer les emballages : VETTORI (Italie) 
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5. SHSB-Cl'l'EC 

Usine arachides MASETO (Espagne) 
Broyeurs : STEPHAN (R.F.A.) 
Emballage : MACHINES ET PROFILES (France) 

Usine Fluocanil KALIX (France) 

Huilerie 

Compresseur : DEMAG-SPIROS lFrance) 

Broyeurs : DAHMAN-CROES (Belgique) 
Presses : OLIER (France) 
Centrifigeuses-Separateurs : WESTFALIA (R.F.A) 
Doseuses : BRAN-LUBBE (R.F.A.) 
Pompes : LEDERLE (R.F.A.) 
Raffinerie (decoloration-desodorisation) : 

CFDT (Compagnie Fran~aise du developpement 
textile) (France) 

Echangeurs : VICARB (France) 
Filtre : CUNO (Angleterre) 
Materiel electrique : LEROY-SOMER/CEM/BBC (France) 

Usine tourteaux : DESMET (Belgique) 

Savonnerie 

Pompes : SIHI (R.F.A.) 
Reducteurs : FLENDER (U.S.A.) 

BAUKNECHT (R.F.A.) 

Preparation-melange : MAZZONI (Italie) 
Pompes : KSB (R.F.A.) 

ROBUSCH (Italie) 
Moteurs : SIEMENS (R.F.A.) 

CEM (France) 

Chaudieres : BABCOCK-ATLANTIQUE (France) 
CARDET-BABCOCK (France) 

Lift-trucks : CATERPILLAR (USA) 

6. SOFIB (huile) 

Coton : - pelle mecanique (stockage) : JOHN DEERE (USA) 
- elevateur : CARVER (USA) 
- reducteur : POWERATIO (Angleterre) 
- concasseur BAUMEISTER (RFA} 
- separateur : IMPCO (Industrial Metal Products) (USA) 

Karite conditionneur : SIMON-ROSEDOWNS LTD. (Angleterre) 
- malaxeurs et filtres : AMAFILTER (Hollande) 
- compresseur : INGERSOLL-RAND (Angleterre) 
- reservoirs : ABBOTT (Angleterre) 

Groupe electrogene : ROLLS-ROYCE /DALE (Angleterre) 
Chaudiere : THORN-EM! (Angleterre) 
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i. SOFIB (Savon) 

Preparation melange SSHTCL (Shieng Shang Machine Tool Co.) 
(Taiwan) 
Hoteurs electriques : TECO (Taiwar.} 

- Chaudiere : WANSON STEAM BLOC (France) 
- Pompe a ea~ : KSB (RFA) 
- Groupe electrcgene : CUMMINS/LEROY-SOMER (Angleterre/France) 
- Compresseur : CREYSSENSAC (France) 
- Groupe froid FRASCOLD (Italie) 
- Pompe a vide : HONG (Taiwan) 

8. BRAKINA 

Chaine brassage (biere) 
- concasseur : KUNZEL (RFA) 
- chaudiere a trempe, a malt : MEURA (Belgique) 
- filtre a plaque : MEURA (Belgique) 
- chaudiere a mout, decanteur, bac tampon : MEURA (Belgique) 
- refrigerant : SCHMIDT (RFA) 
- cuves de fermentation et cuves de gardes : HEURA (Belgique) 
- clarifieur : HOLSTEIN-KAPPERT (RFA) 
- refroidisseur : APV {Angleterre) 

Chaine d'embcuteillage (biere) 
- laveuse i BAELE-GANGLOFF (France) 
- remplisseuse : ENZINGER (RFA) 
- pasteurisat£1Jr : GASQUET (France) 
- etiquetteuse : KRONE-STARMATIC (France) 

Boissons gazeuses 
- preparation ~elange 

- intermix : ORTMANN HERBST (RFA) 
- refrigerant : ALFA-LAVAL (France) 

- laveuse : BAELE GANGLOFF (France) 
laveuse de casiers : LAMBRECHTS (Belgique) 

Eau minerale : 
- monobloc : PERRIER-STONE (France) 
- traitement eau : WANSON-BENCKISER (Angleterre) 

Chaudieres 
- SEUM-SAFMAT (France) 
- MEURA (Belgique) 

9. SOREMIB 

- Engins 
- pclles : POCLAIN (France) - Caterpillar (USA) 
- bu~loozer : CAT (USA) 
- chargcuses : CAT (USA) 



I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 

-·I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 
I 

- 97 -

- compresseurs ATLAS COPCO (Belgique) 
INGERSJLL RAND (Angleterre) 
MACO MEUDON (France) 

- foreuses : HONTABERT (France) 
- niveleuses : CAT (USA) 
- bennes : EUCLID (USA) 

CAT (USA) 
- chargeuses-tomberaux : ElMCO-SECOMA (France) 
- manutention : MANITOU (France) 
- pompes : FLYGHT (Suede) 

- Concentrateurs 
concasseur BABBITLES (USA) 

SYMONS (USA) 
STEIN (France) 

CHABAVER (France) 
broyeurs 

- pompes : 

- Groupes electrogenes 
- MGO-SACM (France) 
- POYAUD (France) 

- Vehicules 
- FIAT-IVECO (ltalie) 
- BERLIET-PEUGEOT-RENAULT (France) 
- TOYOTA-NISSAN (Japon) 

10. FASO-FAN! 

- Presses-Batteries-Degrossisseuses : MERGETH (RFA) 
- Cardes-Etireuses-Bancs a broches : INGOLSTADT (RFA) 
- Continus a filer, assembleuses, continus a retord : 

COMELOR-SACM (France) 
Devidoirs RIGO-CETTEAU (France) 

- Bobinoirs ; SCHLAFHORST (RFA) 
- Encoleuse : SUCKER (RFA) 

AtlNEXE 8/ 4 

- Machines a tisser a navettes : - DIEDERICHS (France) 
- PICANOL {Belgique) 

- Conditionneur d'air : LUWA (France) 
- Compresseurs : - ATLOS COPCO (Belgique) 

- INGERSOLL-RAND (Angleterre) 
- Nettoye~se : SCHULTEIS (Suisse) 

- Section teinture : OBERHAIER (RFA) 
- teinture echevaux : ATNAS {France) 
- blanchisserie echevaux : DSF (RFA) 
- autoclave (indigo) : OBERMAIER (RFA) 
- presses : PIGNARRE (France) 
- wax : KLEINWEFERS (RFA) 
- secheuse : ARTOS (RFA) 
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- Imprimeuse : STORR (Hollande} 
- Chaudieres : STANDARD-FASEL lFrance) 
- Transiormateurs : MERLlN-GERIN (France) 

11. COFA 

Section confiserie 
- fours a melang~ : SOLVOMAT-BUSCH (RFA) 

HEMAC-HANSELLA (Hollande) 
- enrouleuse : HANSELLA (Hollande) 
- refroidisseuse a air : MABAC (RFA) 
- enveloppeuses : BOLOGNA lltalie) 
- ensacheuges : MAPA (Italie) 

ROURE (Espagne) 

- Secticn chewing-gum : 
- malaxeur : GUii~ARD (France) 
- boudineuse : ~IRALLES (Espagne) 
- enveloppeuse : ROSE-THEEGARTEN (RFA) 

- Four de recuperation : BOSCH (RFA) 

- Biscuiterie : 
- monobloc : BONNAND-LORNAC (France) 
- refroidisseuse : VENT-MECA (France) 
- emballeuse : DUCOUTURIER (France) 

- Chaudiere : LARDET-BABCOCK (France) 

- Groupes electrogenes : - CATERPILLAR (USA) 
- MERCEDES (RFA) 

12. SOBEMA 

cisaille mecanique : DUTRANNOIT (Belgique) 
- cisaille circulaire : FASTI (RFA) 
- presses : - 2 SAN FEUNG !VANG (Taiwan) 

- 1 MIN CHANG (Taiwan) 
- 3 TAI FONG (Taiwan) 

- tour de finition : Taiwan 
- tour a repousser : ALDEBARAN (Italie) 
- soudeuse par points : ORIENT SPOT WELDER (Taiwan) 
- fours de sechage et cuisson de !'email : Taiwan 
- chaudiere : JIA-YIH Entreprise (Taiwan) 
- compresseur a air : ES/TECO (Taiwan) 

13. AMK 

ANNEXE 8/5 

- Tour universe!, Type PA-C 30/lSLO - POTISJE (Yougoslavie) 
- Tour universe!, Type PA-501-M, Type PA-C-22/100 - POTISJE 

(Yougoslavie) 
- Tour universel, E.P. 1.200 - ERNAULT BATIGNOLLES (France) 
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- Fraiseuse universelle, Type UG-9, METALPROGRESS \Yougoslavie) 
- Perceuse a colonne, Type SB-32 - SARLAH (Yougoslavie) 
- Att6teuse, Type OAT-BR 373/200 - METAL-PROGRES (Yougoslavie) 
- Poste a soudure a arc rotatif, 575 Amps, Type KB 575 -

ULJANIK {Yougoslavie) 
- Poste a soudure a arc rotatif, 375 Amps, Type KHD-375-A -

ULJANIK {Yougo~lavie) 
- Poste a soudure a arc statique, 260 Amps, Type VAREX 26G B -

VARS~RROJ {Yougoslavie) 
- Tron9onneuse pour acier et metaux non ferreux, Type SP-315 

N• 4/79-1 - STROJOTEKS (Yougoslavie) 
- Scie alternative, Type ULTRA-UD-210 - POBEDA NOVI SAD 

{Yougoslavie) 
- Cintreuse a tube, Type USC-2T - DALMASTROJ (Yougoslavie) 
- ~isaille universelle, TYpe UMR-12 - JELSINGRAD (Yougoslavie) 
- Plieuse mecanique - fabrication locale 
- Presse hydraulique, 40 t. - Fabrication locale 

14. FASOPLAST 

- Section PP {Polypropylene) 
- melangeur : 'l'RANSI'IUBE (France) 
- extrudeuse : LENZING PLASTIC {Autriche) 
- bobinoirs : SAHM! {RFA) 
- metiers a tisser : STARLINGER (Autriche) 
- machines a coudre : UNION (Angleterre) 
- imprimeuse : DGM (France) 

- Section injection : 
- presses : CONZ-AKERWERK (RFA) 

DEHAG {RFA) 
AUSTIN-ALLEN (Angleterre) 
PCFC {Pacific Machine Co.) {Taiwan) 
SANDRE'l'TO-TORINO { Italie) 

- Section PE {Polyethyleen) 
- extrudeuse : BIELLONI (Italie) 

NAM-KWONG Industries (Hong-Kong) 
SAKAI \Japon) 
PCFC (Taiwan) 

imprimeuse SAINT-FRERES (France) 
- coupeuse-soudeuse : PRINTEX (Belgique) 

ARVOR (France) 
broyeur pour recuperation : CHUN TAI Machines (Taiwan) 
compresseur : BROOM-WADE (Angleterre) 

- Refroidisseurs : 
- exterieur : INDUSTRIAL FRIGO (Italie) 
- intereur : TEFA S.A. (France) 

- Compresseurs : ATLAS COPCO (Belgique) 
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' . . " ·1· .:1.::..~ ...... 1 •. , •• 

------·- ------

La cr~~tion d'un 3.2.d.T.~.T. doit permettre au 

cJrlid~~.;, r~ .. ..:il; <ie tendre ci.' ur..e ::nrt vers une optimalisation 

dc.ns l':x_:lui-;:c:tion des ma"teriels industriels, travaux 

publics e~ -e tr2ns?cr~. 

~nc~r2 faut-il que ces ~et~ciels puissent ~:re d~pan

nes rap.i.e:.e..::.e~~l:, ce qui n' est pas toujcurs le cas, coa:pte i:.?nu 

de la len-;:~u:.· dc:.ns 1 1 ac!leminement des ?ieces et organes de 

recnange. 

Ceci s_us-e~tend de rendre le Burkina Faso progressive

ment au...::0.10 . .:e en !:'1a.ti€::re de !Ji2ces et d • orgaies de recnc>~ng;e. 

D' :::~.r:::.<: ?C.::"i.: une or ~anisation C.es structures de 

meinten~n~~-p~sse par une for~ation continue et adequat des 

p::rsonnel~ "t-::chniques ch~rges de :ia c:iaintcn<mce des differents 

:natE-riels -=~ ::e C.ans c!'laque bcanche d'activite. 

i) '--~~_..:.;L3G.t1on ::es structures C.e c;ainten:;;nce c~r.s les 

_·.· (;:.~ 2.Ul...~~~ do.:2.i11es) 

_:)-·'~~· .. :~":.:ion e'-/ OU ::liSe a niV22.U des personnels 

~-=~a~~u2s t~~s cn~que disci~line afin ~·obi.:enir 

-.:;-s ::2::.r,~c_:::!.3 et ouvriers hc:.u't2r.ient qu2lifi.,is 

· .. ;1 __ ··.·i.:·.-:: ·.::~""!· ::~. ~,.-.ch~.:rcr~c "-:es c0Qt3 de 

_. - :·_._: !7,_~;~ .• 

. .. I ... 
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. ) .. 
~ UtL 

:!' t :y:~._,.:_;, .• es. ...:. t:...•.Je ~ 'u:: .: ::. !. !. :. d~ f~br~cation de pi~ces 

Deux uni te.s co;nprenant ~!:.c.cune deux groupes 

1er2 unite - a) or~an~~:::-.:i0n c.i..:s .struct11res de maintenance 
( ,,)•·. , . . . ~c.-•c·· -·~) 

- .:."l..:..,U i.; .;;; l·....i:.ih !.J.:.~ 

b) fcc;nz.~i.:>.~ C.:.es personnels 

( f\ ... -t.·--~: h .. :) 

;?.e uni. te - a) et:ude SU:' l,:-. .f~brication de pieces et organes 

de rec::...::n;; e ( ~·.-.b.'1.ICA'l'IOi-J) 

b) etude d'un C.1:EliE:r de fabricatiO~ de ces pieces 

et: oru~n~s ~2 rechange. 

.-:Ti v IJ:·.::~ 2T .:;c, •. u;o.:> Eh.~: -i~ ?.::a2o~~i\.2L D£ ::Ht..CUN 

L25 ~.-tCUr? .:;;:; :=. _.;;_ UIHTE: 

Premiere unite pre;rii er :rcupe ( BUrEAU D~.3 ;•J£THOJ.£.5) 

~vaiucti~r. des st~u:tu~es de maintenanc~ existc.ntes 

taDt sur le ~l=.n qu~litctif que quantitatif. 

r1o:Lfic=.t~on, tr:=.:i.si_ .rt: ou suppression cies cellul2s 

dE: ~ain~~nance exi5~~ntes, en fonction des be5oins 
r.f ::-ls. 

- = ..'.: ~--'scins en pi~ces, trait2~ent 

·' -. - . ... ...... . : •" a.:: ::s 1 e te:np.:>. 

'..,. \ ..... • .. - .:. ......... ·~ ! ~ - "'... ,- . \ ... """ ... ---------

.• !. .. ~ l : . . ·.~ . 
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. ; '- - .... 

1 soudure 

r ., - . '"I.. ) 
\:lJ:v. ~-~ 

r'\NNI·:~::·: 9/3 

1 ~~ceniqu~ ~~to et ~~ius lour~~ 

1 che.u<irom-.:: ~·i;? 

Le r~l2 =,~_que for~ateur sera la m~~e ~ niveau 

-c2chnolo6iqu2 .::i..i ;;-:rsom:el ca:;1p.?t2nt en plece, la form2.l:io!l 

aux t2crrni~u=s ::.~ :.r:<: ·-l<=s, 1 1 inf orc;ation percanente. Le rec ye lag 

... . C • - ' . . . ·o· . J . L l,l,-;._- ~..:> .!. .:. .:. "-'.. ...:.~~ : ..:..:-• .::> :•: .:. 

1 1 Ing.,~ttic:ur _-j·., est le m~me ;iour les 2 i;roupes 

1 Chei ~2 ~2ction 

-- 5 for:.ia-.:e'...!: s 

1 Cco:c..:.ii:-i::.-::ur 

2 i)ocu.r:2 .. -::::.::.:!. i st2.s 

1 Secr~-;:.::.i.. ~·e 

Deuxie;r.e u::i tJ, nremi er ;;rouoe (FABRIC . .:.l'IOi~) 

;:>Electi::m .:.~s :;li~ces qui peuv2nt ~tre confectionne:s 
par mecG~OS~Udure. 

elabor~~io~ ~es ~lans d'execution ~es pleces et or~2n2.s 
de rec:i: .. -.~.:· 

etuae d~s ~~Qts ~~ C~c~Ue piece et O~~ane • 

.. 
~- . - ' - . 
- •-i• ~- ............ .,.l ... 

- 1 c: flC: .f :.... ::: ·~ .. ~ ~ i.:,:. 

- j ~he f~ .. ::: :· illf' ._. 

- 1 , .. n:il/ .: :: _ :·j". ,. . : .. :· 
- ~;. - ~: j . j, 1 .. 
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Oeuxi~m? unit~. deuxi~me groupe . 
?rojet de cons~ruction d'une structure de fabrication 

de pieces 

Un~ f ois ~ef inis le volu~e des pi~CcS a f abriquer 

- etude d 1 un0 structure de fabrication de pieces en 
wecanos0u~ure coffiprenant 

a) etude d.23 :1::chines C.e production. 

b) etucie de la branche rechargement ; definition des 
caracteristiques des machines de soudage et de 
recilarge;:je!1t. 

c) etude de l'aqui?e~er.t de l'atelie~ infrastructure 
et su:;>erst.rt:cture. 

d) etuc..e d •un atelier de trai tement thermique des pieces 
mecaniques. 

1 - ~ncieaieur .:J.-, 

1 - Chef d: Section 

1 .:>ecret=..ir-e 

3 - ~sssi~ateurs projecteurs 

(Las t~c~~:ci~ns sp~c~alis~s peuvent ~tre pc~lev~s 
sur 12 ~~cu~2 fcr~ation). 
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CoQt estimatif an~uel du ~erso~~e~ 

) In:;.~ni2ucs .nl-1. 2 ,.,r A J i.. 12 .................... 72 1·1~ 

"+ Ch~is c.~ ->2C'tion 1,5 i•iF i... :.+ J.. 12 ........... . . . . . . . 72 hf 

j Chefs de c;roupe 1,~ j·i.f i.. 3 x. 12 • .................. 43,2 

J .::>~cret.::.ires (i'10 locale) 

2 Documc:ntalistes (1\.Q locale) ......... 
5 Techniciens formateurs 1,J I.. 5 X i~ ............... 90 1·11 

1 Coor..:..in:s.teur 1,5 x 1 £. 1~ . . . . . . . . . . . . . . . 18 ,._ .. 

2. Analyst es 1,5 "i.. 2 x 12 36 
. 

progra:ntteurs ............... ;._. 

9 ilessinat~urs (1·10 locale) 

1,2. x 3 /.. -.~ ............... 43,2 

37 
CoQt Total annuel = 

INV ~.:>'ll.:>..:>.:..:~..:..N"i' .::.N rin.'f=..·U£L 

CoQt estima'tif (Hors superstructure) 

oU:{r:.""J·r 1-::u.c,; 

1·.rl i'.::.. "1. i.t.: L lli 

........................................ 
nu. •~.ii.U •••.••••••.•..•••••••.....•••••.• 

r·1;,:1'.:::riI~L f'wUn.GCiGI~U.:"; •••••••.••...••••••....•..••••• 

,.,,.s..::iUt.L n.:.. rl.:;r !'\.(,{ .-.APHI E 
i-..;.;.T.::nI.:::i. u=: i-;iT.1.0i.OGIE 

........................... 

........................... 

CoQ-r. Total = O? ; •. F CF""' 

20 MF 

5 1#.F 

10 1-lF 

10 hF 
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_..J.i'ht:..T.LGN u-.::> -:'-U.l..:i .:.<L.. :;... 1 Iil$L,LL,.'.i'ION DU BU;{~.,U D=.3 

;:..::rHuD.:.::i El' Fl..rl.1· .... :rlvi'I ::; .. · :>U1 F(,h'.:TIONNC:i·lSNT Olli.ii.NT L~. 

PrL1·.1-.-~ .-..NN;::~ 

.IJ 1 (Presi<ient) Direct:::u:- General 600.COG A. 12 = 
..:.Xp 1 Dirc:cteur Tc:chni~u: (niveau Inge-1.000.000 x 12 = 

i:ieur Al1) 

..:.X_;> 1 Chef de Section aoc.oco x 12 = 
.a 1 Cilef ndjoint de .;i.:c-.:icn 30G.OOO x 12 = 
:cl 1 .n.nalyst~ ~rogr.ao;a=ur .5cc.cvo x 12 = 

_;.:;; 1 Tcchnitien forJlateu"-~ ac-0.oco x 12 = 
.0 1 Documentaliste . 200.0(;(; JC 12 = 

-X.=J 1 ...... c;ent methode 8CC.u(;0 JC 12 = 
.B 2 D2ssinsteurs 12C.OGO x 12 = 
B 1 3ecretaire 75.\XiO A 12 = 

-, -, Fersonnes 

7.2CO.OGC 
12.COO.CuO 

9.6GO.CGO 

3.600.0CG 

6.COO.OCO 

9.600.000 

2.40C.00C 

9.oOC.OGC 

1.44C.000 

90C.OCC 

Local:ion bu~·.:au 150.000 X 12 = L50C.OCG 

Burea:Jtique 
wat.;riel bt~1·~au 

i·.at€riel da ~·e;;rq;r2phie 

107 ... ,.,L J ___ .: ...... L •.•..••• ...•...••. 

1.500.GOO 

2.cco.occ 
oCC.GCiO 

68. -40. OC0 
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PLANNING PERT (court et moyen terme) 
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DATES PLANNING PERT 

TuicNMM 

1 

2 

3 

~SW W. p1- ••acffMs 

•tre .. iHr~fe 

r••• potr assist~ CHJOI 

• 
5 

--
:cre•tioo cw• nstitutioror~1 ,._ -
!r~eh • seerces • 

6isirr1ir1.iir"t n•tioo•I cl+ . 
7i~ditEr Pl.in Nat»nal cl+ 

8 

9 

10 

" 12 

13 

14 

15 

16 

17 

18 

19 

20 

21 

22 

23 

24 

Z5 

216 

Z1 

28 
29 

JO 

ln 
32 

D 

34 

~ 

;~-atM. projet •t 

~tabliss«ntnt pbns seoctorit1s 

~-~~ c:onsu1tatif peer 
e..ix • sea-tr•itmt •t 
c:hoix • 8 uriws -pflot.s •t 

prociclr.s internH strucbr• • 

etabliss«ntnt cit pllns d"actions 

r~ bfsoins ftl formation 

lcriifr ~GUI» • reflection pour 

. . penNMnt•• 

-~ibf*iutt. 

formation anirNttws •t cit 

~nlopper ~tis 

assistance •t conHi1s au>< 

"'U. ftl oeuvr• • CH pllns 

lcriifr ~~ • reflection pour 

conufls achats d'~ts 

etabliss«ntnt cit plans d'actions i 
formation d'~ts d'ftltrtprisff 

etablisSffMnt prqammtS de 

it.- ••...-tut.tte crUttee 
difinir statut jurid~ cit la 

min .n oeuvr• d.s prqammH 

F• PltOJET ONUDI 

itendn IH actions a d'au1ns 

DDtARRMK ACTIYITES 

FRI ACT.-S A COURT ET 

I 
I 

30 

40 

0 

=1 i 
301 
90i 

120 

120 

60 

30 

60 

120 

80 

120 

120 

0 

470 

120 

350 

300 

60 

100 

330 

400 

340 

240 

~ 

60 

0 

0 

100 

m 
0 

Ut'1iHt St.-t EwliHt Finish lattst Sun 

2-1-90 

13-2-90 

13-2-CJO 

10-4-90, 

10-4-90i 
I 

13-2-90\ 

27-3-~1 

3-7-90i 

31-7-90 

27-3-CJO 

18-12-90 

15-1-91 

29-1-91 

9-4-91 

30-7-91 

27-3-CJO 

29-1-91 

29-1-91 

29-1-91 

29-1-91 

2-6-92 

30-7-91 

27-3-90 

2-6-92 

22-10-91 

16-7-91 

14-1-92 

17-11-92 

16-7-91 

15-12-92 

11-1-94 

4-:5-93 

11-1-94 

22-2-94 

13-2-90 

1o-t-90 

13-2-CJO 

26-6-CJO 

3-7-90! 

27-3-901 

31-7-~~ 

18-12-90! 

15-1-91 

19-6-CJO 

29-1-91 

9-4-91 

16-7-91 

30-7-91 

14-1-92 

11-9-90 

29-1-91 

17-11-92 

16-7-91 

2-6-92 

27-7-93 

22-10-91 

14-9-90 

7-9-93 

4-5-93 

3-11-92 

15-12-92 

11-1-94 

8-1o-91 

15-12-92 

11-1-94 

21-9-93 

22-2-94 

22-2-94 

2-1-90 

13-2-90 

17-7-CJO 

17-4-~ 

18-4-90 

17-7-90! 

28-8-9()1 
i 

3-7-90! 

1-1-S 1 

19-10-93 

18-12-90 

18-6-91 

4-5-93 

1<>-9-91 

6-1o-92 

6-10-92 

11-1-94 

29-1-91 

7-4-92 

4-6-91 

17-11-92 

31-12-91 

24+93 

6-1()-92 

24-3-92 

22-9-92 -
23-3-93 

17-11-92 

19-10-93 

22-2-94 

11-1-94 

5-10-93 

11-1-94 

22-2-94 

13-2-901 

to-t-901 

17-7-90! 

3-7-90; 

3-7-90i 

28-S-90j 

1-1-~n = 

18-12-90~ 

18-6-911 

1 t-1-941 

29-1-91 

1Q-9-91 

19-10-931 

31-12-91 

23-3-93 

23-3-93 

11-1-94 

17-11-92 

22-9-92 

6-1o-921 

11-1-94 

24-3-921 

11-1-94 

11-1-94 

5-10-93 

11-1-94 

22-2-94 

11-1-94 

11-t-941 

22-2-941 

11-1-94 

22-2-94 

22-2-94j 

22-2-941 

Remarque Pour des raisons de simplification, la date de debut 
des actions a §te choisie au 2 janvier 1990 - Elle sera 
a adapter en ion~tion du debut reel. 
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ANNEXE 1211 

TrrRE OU PROJET: ASSISTANCE AU GOUVERNEMENT BURKINABE DANS LA PRISE DE 
DECISION SUR LA CREATIC"8 ou.IE STRUCTURE NATIONALE D'APPUI EN MATIERE DE 
tMNTENNa 

DUREE : 5 mois 
BUDGET ONUDI : 47.500 US$ 
BUDGET DU ~EMENT :p.rn. 

1 . 08.ECTF GEtERAL 

L'objectif general auquel le projet contri>uera est raugmentation de refficacite des 
moyens de production du pays par : 
- une am81ioration de leur d"1Sponibilite technique en reduisant la sous-utilisation due a 

des pames techniques 
- une augmentation de la duree de vie des 6quipements et de leurs composants, et clone 

une diminution des depenses en devises pour Mmportation de pieces et cf equipements 
- un dltveloppement de ressources humaines nationales, contribuant ainsi a rectification 

d'une eoonomie autosuffisante et independante. 
Le problime auquel le projet s'adresse est une maintenance deficiente de routil de 
production. 

2. OBJECTIFS IMMEDIATS 

Le projet aura pour objectif immediat de formuler des recommandations et de conseiller 
le Gowernerr.ent dans sa prise de decision sur les modalites de la creation cfune structure 
natiOnale d'appui en rnatiere de maintenance industrielle. 

3. JUSTIFICATION 

Depuis 1~J84 le Burkina Faso a entamme une vaste action de rehabilitation de diverses 
entreprises, le G>wernement et notamment le Ministere de la Promotion Economique, 
ont attire a juste titre l'atention sur rimportance de la maintenance industrielle et 
rurgence de creer etlou d'am81iorer la maintenance dans les entreprises industrielles 
existantes. 

Dans cet esprit et suite a la participat;on du Burkina Faso a la deuxieme Consultation de 
l'ONUDI sur la formation de la main-d'oeuvre industrielle, le Gouvemement a formule 
une requ6te pour une assistance de l'ONUDI afin de definir une politique et strategie 
nationale en maintenance industrielle. 

Dans les ex>nclusions et recommandations de la mission de diagnostic effectue par l'ONUDI 
un Plan <factions pour ameliorer la situation a 6t6 propose. 
Une des propositions de ce plan d'action est la creation d'une structure nationale d'appui 
en matiere de maintenance industrielle. 

Le present projet a pour but d'assister le Gouvemement dans sa prise de decision sur la 
creation de cette structure et sur les modalites pratiques. 

Ill Ill Ill 11111 Ill I I 1111111111 II I I 111111111 Ill 11 1111 11111 I I 111 Ill 11 111 11 1111 I 111111 I 11111 11 111 111111111111111 11 111111 I I 
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ANNEXE 1212 

4. RESULTATS ATTEt£AIS 

1 . un ingenieur Burkinabe prepare a donner des interventions sur le seminaire national 
de sensibilisation 

2. un cadre de radministration central£: qui aura approfondi la mise en oewre et le 
fonclionnement de structures d'appui en matiere de maintenance dans d'autres PVD 

3. un seminaire national de sensb1isation, de reflexion et d'echange d'e~ sur 
la problematique de la maintenance a Burkina Faso, destines aux centres de decision 
du pays 

4. un rapport de synthese comportant les conclusions et recommandalions c:oocemant la 
creation et le fonctionnement de cette structure 

5. un document de projet pour une assistance future de rONUDI a cette structure 

5. ACTMTES DU PRO.JET 

5.1 Pour le resultat 1 

Organisation d'un voyage d'etudes pour un ingP.nieur Burkinabe pendant 5 semaines en 
Europe, aupres de bureaux d'etudes specialises afin de: 
- rinitier aux methodes pratiques de conception de strategies nationales de maintenance 

et de creation de structures d'appui en maintenance 
- le preparer a la tenue d'un seminaire de sensibilisation sur la maintenance, a la 

preparation des textes de conferences et a Mnitiation aux techniques d'animation en 
matiere de gestion de maintenance. 

5.2 Pour le resultat 2 

Organisation d'un voyage d'etude pour un cadre de radm:nistration centrale a 2 autres 
projets de rONUDI portant sur la creation et le fonctii,n1iement de structures nationales 
d'appui en matiere de maintenance dans le:: PVO (SERDI a Madagascar et INMA en Algerie) 

5.3 Pour le resultat 3 

- choix des themes des conferences, communications et debats 
- definition du programme et du calendrier du seminaire sur 2 jours 
- organisation pratique du seminaire : 

- invitation des centres de decision (ministres, responsables d'entreprises ou 
d'organismes, autorites concemes, representants d'organismes de financement) 

- invitation de la presse 8crite, parlee et televisee 
- preparation de la salle, du materiel de sonorisation et au<fio-visuel 
- publicite dans la presse 
- accueil des participants 

- preparation des textes 
- animation du seminaire 

5.4 Pour le resultat 4 

Etablissement d'un document o· synthes•? concernant la oor.ception de la structure 
nationale de maintenance destinee a jouer un r61e de conseiller, d'assistant technique aux 
entreprises, de formateur et de promoteur de la maintenance. Af\alyse de sa fonction dans 
le processus industriel.Conclusions et recommandations issue's des discussions avec les 
operateurs economiques ooncernant son besoinlacceptation. Reflexions sur le cadre 
institutionnel (statut juridique, fonctionnement, financement). Etude des modalites 
pratiques de sa mise en oeuvre. Pratiques de mise en oeuvre. Choix definitif des ateliers 
et usines a assister dans le cadre de la strategie. Repartition des tkhes entre ces ateliers. 
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ANNl .XE 12/3 

5.5 Pour le resultat 5 

Formulation d'un document de projel conformement aux procedures du PNUD/ONUDI 
portant sur une assistance future a cette structure : definition des objectifs, des 
resuhats visits, des activites, des apports, du budget et du plan de travail 
presentation/explication du prodoc a la contrepartie 

6. Pl.AN DE TRAVAIL 

- preparation au bureau du consultant et animation du seminaire : 2 semaines d'un 
consunant international, specialise en maintenance industrielle - sept.'89 

- voyage d'etude de ringenieur Burkinabe : 4 sept.'89 au 6 oct.'89 
- voyage d'etude du cadre de radministration centrale : 1 sernaine a Madagascar et 1. 

semaine en Algerie fin juillet-debut ae>Ut '89 
- organisation du seminaire pendant 2 jours dans la deuxieme quimaine d'octobre '89 
- rapport de synthese a la fin du seminaire 
- formulation d'un document de projet (prodoc) : 2 semaines au bureau du consultant 
- presentation/explication du prodoc a la contrepartie :1 semaine de consultant au 

Burkina Faso 

7. APrORTS 

7.1 Par le Gouvemement Burkinabe 

a) Personnel : 

1 cadre de radministration, responsable de rorganisation du seminaire pendant 4 
mo is 
1 ingenieur homologue du consultant 2 mois 

- 2 secretaires a temps partiel 
appui logistique 

b) Equipements : bureaux equip8s, telex, telephone, photocopies, petites foumitures 

c) Divers : budget contrepartie - deplacements experts 

7.2 Par rONUDI. 

a) mission d'un staffmember ONUOI pendant seminaire 

b) Sous-traitance : un total de 5 semaines dc>nt 3,5 au siege du sous-traitant et 1,5 au 
Burkina Faso par 1 expert en maintenance (ingenieur) 

c) Formation : voyage d'etude d'un ingenieur aupres du sous-traitant, et voyage d'etude 
d'un cadre de l'admin:t:ration a Madagascar, en Algerie 

d) Equipement : 
• rapports divers d'autres projets analogues 

retroprojecteur + ecran 
papiers des oonferences 
petites fournitures(badges, affiches, programme) 
location d'une salle appropriee 
publication document de synthese 
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ANNEXE 12i4 

- mise a disposition de voitures pendant les missions du consultant 

e) Divers : 
- budget de fonctionnement 
- frais divers 
- frais de coci<tail de cl6ture et collations pendant seminaire 

8. BLC>GET 

a) Gouvemement Burkinabe (en nat.;re) 

p.m. 

b) ONJDI 

LB 16 Voyage staff member ONUDI 
LB 21 Sous-traitance 
LB 32 Fonn:ition : voyage d'etudes 
LB 42 Equipements 
LB 51 Equipements 

TOTAL 

3.500 
15.000 
16.500 

7.000 
5.500 

47.500 

US$ 
US$ 
US$ 
US$ 
US$ 

US$ 
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- BUDGET ES TIME DU - GOUVERNEMENT EN NATURE 
-
-

IB OB JET TOT. FcFA 1.989 l. 990 1.991 
1-11 HM 1-1'1 1-11 

10 PERSONNEL DU PROJET 
11 Experts 

11-01 Directeur Nat. 36 16.200.000 12 5.400.000 12 5.400.000 12 5.400.000 

11-02 Ing. Fabr.pr 34 11.900.000 10 3.500.000 12 4.200.000 12 4.200.000 

11-03 Ing. Fabr.pr 30 10.500.000 6 2.100.000 12 4.200.000 12 4.200.000 

11-99 TO'!'AL PAR'!'IEL 100 38.600.000 28 11.000.000 36 13.800.000 36 13.800.000 

13-01 Secretaire 36 9.000.000 12 3.000.000 12 3.000.000 12 3.000.000 
- 13-02 Chauffeur 36 5.400.000 12 l. 800. 000 12 l. 800. 000 12 1.800.000 
- -

-

- - 172 53.000.000 19-00 TOT. ELEM. PERS 52 15.800.000 60 18 . 6 0 u . 0 0 0 60 18.600.000 ..... ..... 
VJ 

- -

30 FORMATION 
31-00 Bourses indiv. 900.000 300.1 1 00 300.000 300.000 

32-00 Voyages d'etude 450.000 150.000 150.000 150.000 

39-00 TOT, ELEM.FORM. l. 350. 000 450.000 450.000 450.000 

40 MATERIEL 
- 41-00 Consomptible 7.200.000 2.400.000 2.400.000 2.400.000 
- -

42-00 Non consomptible 8.000.000 4.000.000 2.000.000 2.000.000 
43-00 B:ltiments 12.600.000 4.200.000 4.200.000 4.200.000 

49-00 TOT.ELEM.EQT 27.800.000 10.600.000 8.600.000 8.600.000 
> z 

50 DIVERS 2 

51-00 Fonct.. et entr. 5.400.000 12 1.800.000 12 1. 800. 000 12 1.800.000 tTl 
x 

59-0C TOT. ELEM.DIVERS 5.400.000 1. 800. 000 1.800.000' 1. 800. 000 tTl 

.... 
- -

- 99 GRAND TOTAL 172 87.550.000 52 28.650.000 60 2 9 . 4 5 0 . 0 0 0 60 29.450.000 
w 

-



- - - - - - - - - - - - - - - - - - - -
l'"''"'I 
~'II''' ,1111, 

1111...I 
f" 11'' 1111 ..I 

BUDGET PNUD 

lB OBJET '!OTAL $ 1.990 1.991 1.992 
tM HM HM ™ 

10 PERSONNEL DU PROJET 
13-QO Pers. d'appui 72 36.000 24 12.000 24 12.000 24 12.000 
15-00 Deplac. experts 13.000 5.000 5.000 3.000 
16-00 Autre dep.pers. 16.000 3.000 3.000 10.000 
19-00 TOT.ELEM. PERS. 72 65.000 24 20.000 24 20.000 24 25.000 

= 20 CONTRATS DE SOUS-TRAITANCE -

21-00 Personnel 102 990.135 31 288.000 39 378.000 32 324.135 
29-00 TOT. ELEM. S/TRAI' 102 990.135 31 288.000 39 378.000 32 324.135 

30 FO~TION 

31-00 Bourses indiv. 7 28.000 3 12.000 3 12.000 1 4.000 
32-·00 Voyages d'etude 5 30.000 2 12.000 2 12.000 1 6.000 ...... 

...... 
39-00 TOT. ELEM.FORM. 12 58.000 5 24.000 5 24.000 2 10.000 ol:>o 

40 MATi::RIEL 
11-00 Consomptible 9.500 4.000 3.000 2.500 
42-00 Non ccnsomptible "'3.000 20.000 3.000 0 
49-00 TOT.ELEM.EQT 32.500 24.000 6.000 2.500 

-
~ -

50 DIVERS 
51-00 Fonct. et entr. 13.000 6.000 4.000 3.000 
52-00 Rapports 2.000 500 5('0 1.000 

-

53-00 Dep. diverses 2.000 1.000 500 500 = 

59-00 TOT. ELEM. DIVERS 17.000 7.500 5.000 4.500 > 
z 

99 GRAND TOTAL 1.162. 635 363.500 433.000 366.135 :z 
rrJ 
x 
rrl 

- ..... 
~ -

- t:. 
- -
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ANNEXE 15 

EXEMPIE DE PRQGBAMMES D'UN SEMINAIRE DE SENSIBILISATION 
SUP LA MAINTENANCE 

But et objectifs Les participants au seminaire seront 
sensibilises sur 

- !'importance de la fonction maintenance dans le processus 
d'industrialisation et du developpement economique 

- la preparation de la maintenance !ors de l'achat de nouveaux 
equipements 

- le rOle de la maintenance au niveau de l'usine et son 
importance dans le processus de production 

- le developpement de programmes de formation dans le domaine de 
la mainttnance 

- l'inq:iortance des echanges d'informations et la coordination 
des actions en maintenance a un niveau national 

Contenu ciu prograuune : Le seminaire couvrira les themes 
suivants : 

- !es problemes de maintenance dans !es PVD 
- le rOle de la maintenance dans le processus 

d'industrialisation 
- la maintenance et le transfert des technologies 
- la definition de la fonction maintenance 
- !'organisation de la maintenance au niveau de l'usine : !es 

organigrammes, la saisie des donnees et le flux des 
informations, la planification des travaux de maintenance 

- !'organisation de la maintenance a un niveau national 
- la documentation technique 
- les pieces de rechange 
- !es ateliers de maintenance et de fabrication de pieces 
- la formation des agents de maintenance 
- les dispositions a prendre !ors de l'achat d'equipements 
- !es coots et budgets de maintenance 
- le diagnostic de la maintenance 
- contributions de participants sur des themes specif iques 
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ANNEXE 16/1 

CADRE DE FORMULATION DE PRO.JET 

EAYS Burkina Faso 

.DAIE : 26 sept. 1989 

NO. DE PRQJET 

TITRE PROPOSE Structure d'appui en matiere de maintenance 

industrielle 

PUREE ESTIMBE 36 mois 

APPQRTS ESTIHES DU PNUP ET COST SliEARING : 1.272.635 USS 

APPORTS ESTIHES DU G0UVERNEMENT .: 87.550.000 FCFA 

SOURCES PE FINANCEMENT CIP, !OF, autres a determiner 

A. Problemea de d•veloppement concern6a par le projet 

1. Au niveau du aous-aecteur 

Le Plan Quinquenal de developpement populaire 1986-'90 de Burkina 

Faso a conune objectif s : 

l'autosuffisance alimentaire 

la satisfaction des besoins fondarnentaux des masses populaires 

la valorisation des ressources nationales 

L'appareil productif en general et les installations industrielles 

en particulier ne realisent actuellement pas la production prevue et 

le produit fini n'est pas toujours de bonne qualite. 
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Ceci est du entre autre au fait qu'une grande partie des 

installations ne marchent pas ou marchent mal. Il a ete estime que 

leur disponibilite technique varie entre 25 et 80%. La situation 

peut s'aggraver si des mesures ~rgentes de remise en etat et de 

conservation du patrimoine industriel ne sont pas prises. 

Bien que le Gouvernement a lance depuis 1984 un vaste programme de 

rehabilitation de diverses entreprises industrielles et, dans le 

cadre du Plan Quinquenal, un progranme de creation de nouvelles 

industries, la situation actuelle des unites de production risque de 

se repeter dans les projets de rehabilitation/construction par 

manque de dispositions prises au niveau de !'acquisition des 

equipements. 

Le probleme du mauvais fonctionnement des equipements de production 

met actuellement deja en cause l'atteinte des objectifs du Plan 

Quinquenal. 

2. Au niveau de la maintenance des 6quipements 

La cause principale de la faible disponibilite des equipements de 

production est une maintenance cteficiente sous tous ses aspects. 

Il s•est avere que ce probleme de maintenance depasse largement le 

domaine de l'industrie et se retrouve aussi critiquement dans les 

domaines de l'agro-industrie, de !'agriculture, de l'eau, du 

transport, de la sante, des travaux publics, etc. 

Des pertes de production importantes dues a des pannes inattendues, 

une degradation acceleree des equipements, des diff icultes pour 

atteindre la qualite minimale du produit et une ~~rte de devises due 

a une importation exageree de pieces de rechange sont les effets 

directs d'une mauvaise maintenance. D'importants goulots 

d'etranglement dans le systeme d~ production, une demotivation du 

personnel et une diminution des possibilites de transfert de 

technologie en sent les effets secondaires. 
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B. Parties concern6es/b6nftficiaires vis6s 

Les problemes de developpernent ont ete constates, il y a quelques 

annees par le Gouvernement Burkinabe et notamment le Ministere de la 

Promotion Economique qui a attire l'attention sur l'importance de la 

maintenance industrielle et l'urgence decreer et/ou d'ameliorer la 

maintenance dans les entreprises existantes. 

Suite a la deuxieme consultation sur la formation de la main-

d' oeuvre industrielle organisee en septembre '87 par l'ONUDI, la 

representation du Burkina Faso a contribue de tres pres aux travaux. 

Les reconunandations concernant la strategie nationale de maintenance 

et la creation de capacites nationales d'ingeniorat de conseil en 

maintenance ont attire !'attention. 

Le Gouvernement a ensuite formule une requ~te aupres du PNUD, 

sollicitant une assistance de l'ONUDI pour la definition d'une 

politique et strategie nationales de maintenance. Le present projet 

est le fruit des travaux effectues par l'ONUDI. 

Les oenef iciaires vises sont toutes les entre~rises, utilisatrices 

d'equipements, dans les domaines de l'industrie, de !'agriculture, 

de l'eau, du transport, des travaux publics, de la sante, etc. 

C. Situation avant-projet et situation attendue • la fin 

Aucune capacite nationale n'existe en ce qui concerne l'ingenicrac 

de conseil en maintenance. 11 s'agit en particulier de conseils aux 

entreprises, assistance technique et formation dans les domaines de 

!'organisation et de la gestion de la maintenance, de la gestion des 

stocks, des methodes, de !'organisation et de la gestion des 

ateliers de maintenance, de la fabrication de pieces de rechange 

etc. Si les entreprises ont un besoin de ces services, elles sont 

obligees de s'adresser a des bureaux etrangers. 
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A la fin du projet il est attendu qu'un noyau d'ingenieurs-conseil 

en maintenance sera cree et qui aura ete fonne et prepare pour 

fournir des prestations de conseil, d'assistance et cl.:! formation 

dans les domaines susmentionnes. Par le biais de la formation 

pratique des ingenieurs-conseil, des entreprises, ateliers et 

nouveaux projets d'investissement auront beneficies de conseils et 

d'assistance. 

D. Consid6rations sp6ciales 

Les considerations ~peciales suivantes sont d'application au projet: 

- la decade du developpement industriel de l'Afrique 

- le plan d'action de Lagos 

la deuxieme consultation de l'ONUDI sur la formation de la main

d'oeuvre industrielle (Paris 1987) dont les recorrmandations 

portent e.a. sur !'encouragement des Gouvernements des PVD a 
def inir une strategie na~ionale de maintenance et sur le 

developpement d'une capacite nationale d'ingenieurs-conseil en 

maintenance. 

Aucun impact negatif du projet sur l'environnement ou sur certains 

groupes n'est attendu. 

E . .A.utrea donateura, pro9rammes en coura dana le mlame 

domain• 

Le present projet donne suite a une assistance fournie par l'ONUDI 

dans le cadre du programme IDDA. 

Les projets suivants en cours ou a demarrer touchant a des 

necessites de maintenance sont: 
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CCCE/KFW rehabilitation FASO FANI 

PNUD rehabilitation SOBEMA (articles emailles) 

PNUD/ONUDI divers projets de rehabilitation 

ANNEXE 16/5 

ONUDI assistance a AMK (atelier mecanique de Kossodo) 

ONUDI assistance a P.M.E.A.(atelier de maintenance machines 

agri~oles) 

BKF/88/003 mise en valeur des indices miniers 

Bl\F/86/010 progranme de forages 

BKF/85/010 Fonnation teleconmunication 

BKF/84/001 infrastructures sanitaires 

BKF/88/013 machines de bureau 

BKF/87/055 station terrienne 

F. Objectif s de d6veloppement et la relation avac le 

proqramme du pays 

L'objectif de developpement auquel le projet contribuera est 

!'augmentation de l'efficacite des moyens de production du pays par: 

- une amelioration de leur disponibilite technique en reduisant la 

sous-utilisation resultant de pannes techniques 
- une diminution des depenses en devises pour !'importation de 

pieces et d'equipements 
- un developpement de ressources humaines nationales, contribuant 

ainsi a !'edification d'une economie autosuffisante et 

independante. 

Le probleme auquel le projet s'adresse est une maintenance 

deficiente de l'outil de production. 

Ceci correspond aux grandes axes du Plan Quinquenal de oeveloppement 

Populaire 1 86- 1 90 comrne mentionne plus haut. 

Le progranune du pays concernant !'assistance du PNUD repose 

egalement sur ces memes axes. 
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G. Elmaents principauz 

1. Objectifs ima6diats 

Le projet a 3 objectifs inmediats 

1. mettre en oeuvre un progranme de sensibilisation et de . 

promotion en matiere de maintenance a travers le pays 

2. creer une capacite nationale de conseil et d'assistiallce aux 

entreprises et de formation en matiere de maintenance 

industrielle 

3. donner des conseils et assistance en matiere de maintenance aux 

entreprises et aux acquereurs de nouveaux equipements 

2. R6sultats vises 

a) Lies 2 l'objectif 1. 

1. deux seminaires nationaux de sensibilisation/reflexion sur la 

problematique de la maintenance a Burkina Faso et sur le Plan 

National de Maintenance. 

2. une campagne permanente de sensibilisation et de promotion de 

la maintenance au niveau national. 

b) Lies a l'objectif 2. 

1. Une organisation structurelle et operationelle d'une structure 

d'appui en mati~re de maintenance, mise en place 

2. Un noyau d'ingenieurs-conseil, compose de 3 ingenieurs

homologues et 2 experts nationaux qui auront beneficie d'une 

formation/perfectionnement dans la methodologie de la 

consultation en maintenance et qui seront prepares pour donner 

conseils et assistance aux entreprises dans les domaines 

suivants 
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- diagnostic de maintenance (audit} 

- ! 'organisation 

- la saisie des donnees 

- les methodes de maintenance 

- la documentation technique 

- les pieces de rechange 

- les ateliers de maintenance et de fabrication de pieces 

- la formation et le perfectionnement du personnel de 

maintenance 
- la gestion de maintenance 

c) Lies a l'objectif 3. 

~. Au moins 3 entreprises qui auront rec;u une assistance et des 

conseils ad hoc en maintenance 
2. 3 projets d'investissement (rehabilitation ou nouvelles 

acquisitions) qui auront rec;u des conseils et assistance dans 

les divers domaines touchant la maintenance. 

3. 2 ateliers de fabrication de pieces qui auront fait l'objet 

d'une assistance et d'une formation du personnel a plein temps 

et plusieurs ateliers qu'auront rec;u des conseils/ 

assistance ad hoc 
4. 25 cadres d'entreprises qui auront ete formes ou perfec-tionnes 

dans la gestion de la maintenance. 

3 . Acti vi t6s 

3.1 Pour resultat a.l. 

- Choix des themes des conferences, convnunications et debats. 

- Un exemple de programme d'un seminaire de sensibilisation sur 

la maintenance a ete rajoute dans !'annexe 15. 

Definition du programme et du calendrier sur maximum 2 jours 

- Organisation pratique du seminaire 
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- Preparation des textes 

- Animation du seminaire 

- Etablissement d'un document de synthese des conclusions et 

recommandations des participants. 

3.2 Pour le resultat a.2. 

- Creation d'un groupe consultatif charge de reflechir et 

d'emettre des recamnandations sur des methodes appropriees de 

sensibilisation (pour differents niveaux et divers types de 

public) . 

- Participation a !'organisation de campagnes de sensibilisation 

et de proniotion de la maintenance a travers des reportages sur 

la maintenarice dans la presse ecrite, des bandes dessinees, 

des articles divers. 

- Des reportages et flash a la radio et a la television. 

- Des flashs reguliers dans les salles de cinema. 

- Organisation de conferences sur des themes specifiques. 

- Sensibilisation de l'operateur/conducteur d'eqoipements a 
traver.s des seminaires, diapos, courts-metrages, instauration 

d'un prix du meilleur operateur. 

3. 3 Pour le resul tat b .1. 

- Etablissement d'un manuel operatoire et de procedures internes 

pour la structure de maintenance comprennant : 

- la definition de !'organisation structurelle et 

operationnelle de la structure en vue d'en faire un 

prestataire de services autof inance 

- les procedures et condition~ d'intervention de la structure 

- la definition des actions de promotion aupres des operateurs 

d'equipements, notarnrnent les actions comrnerciales et 

pubiicitaires, le developpement de l'image de marque etc. 
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- le financement des prestations de service 

- L'organisation de cycles de formation pour les hornologues dans 

!'application des procedures. 

- Fixation du statut definitif de la structure. 

3.4 Pour le resultat b.2. 

elaboration d'un manuel de procedures qui servira comme 

document de formation d'une part et conme guide d'autre part 

aux ingeni-eurs de la structure dans le cadre de leur mission 

en tant qu'ingenieur-conseil dans les domaines suivants : 

- les techniques d'auditing de maintenance 

- !'organisation dee services de llld.inteuance 

- la planif ication des travaux 

- la saisie des dormees 

- la saisie et le controle des coots 

- la gestion de maintenance 

- la documentation technique 

- les pieces d~ rechange 
- les ateliers de maintenance et de fabrication de pieces 

- la formation et le perfectionnement du personnel de 

maintenance 

- le choix technologique et l'achat d'equipements 

- cycles de formation pour les homologues du projet dans 

l'appli-cation des procedures elaborees. 

- a partir du 8ieme mois, formation sur le tas des homologuP.s 

par la voie d'applications pratiques dans 3 entreprises-pilote 

choisies de commun accord entre le Gouvernement et l'ONUDI. 

Ce choix devra tenir compte du programm€' de rehabilitation en 

cours. 
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- st~ges a l'etranger pour les homologues pour un total de 16 

HM, composes d'un volet de stages en usine ou en ateliers et 

d'etudes de cas pratiques. 
- voyages d'etude pour le responsable de la structure. 

3.5 Pour le resultat c .1. 

A partir du 16ieme mois du projet, l'equipe fournira un debut de 

conseils et d'assistance a au moins 5 entreprises-pilotes et/ou 

demandeuses dans les divers domaines de la maintenance. Elle 

proced.era a !'elaboration d'un plan de redressement de la 

situation sur base d'une analyse et des recormnandations qui en 

decoulent. 

Suivi regulier de la mise en oeuvre de ces recommandations. 

3.6. Pour le resultat c.2. 

Fournir des prestations de conseils et d'assistance a 3 projets 

d'investissement dans les domaines suivants : 

- le choix technologique 
- la conception des equipements en vue de leur f iabilite et 

maintenabilite 

- la standardisation des equipements 

- la prevision des moyens materiels et humains pour la 

maintenance dans les contrats 

- la participation aux negociations contractuelles 
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3. 7 Pour le resultat c. 3. 

L'assistance approfondie a 2 ateliers de fabrication de pieces 

(dont 1 a Bcbo-Dioulasso et 1 a Ouagadougou) et assistance ad 

hoc a plusieurs ateliers selon le schema suivant : 

- lier atelier apres 2 mois de projet 

- 2ieme atelier apres 6 mois 

assistance ad hoc a demarrer apres 18 mois de projet 

- Formation/perfectionnement de 2 preparateurs et dessinateurs 

par an en provenance des ateliers, dispensee lors de la 
fabrication de pieces. 

- Etude de l'opportunite de creation d'une bourse de sous

traitance au niveau de la structure d'appui, pour la 

fabrication locale de pieces et l'integration des ateliers 

interesses dans la sous-traitance. Eventuellement mise en 

application de cette bourse a partir du 24ieme mois. 

- Etude de marche af in de determiner le volume que peut 

atteindre la fabrication de pieces et analyse de 

l'opportunite, le besoin et la viabilite d'un atelier 

regional. 

3. 8 Pour le resul tat c . 4 . 

Organisation d'un seminaire de perfectionnement dans le domaine 

de la gestion de la maintenance, a l'intention de cadres 

d'entre-prises. Ce seminaire portera sur les themes suivants : 

- organisation/methodes/planification 

- documentation technique 

- pieces de rechan~e 

- gestion maintenance 

- saisie et contrOle des coots 

Ill I I 1111 I 
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- ateliers d~ maintenance et de fabrication de pieces 

- formation du personnel de maintenance 

- formation des homologues comme animateurs de seminaires 

R. Strat6gie du pro jet 

Les beneficiaires directs du projet sont les ingenieurs-conseil de 

la structure d'appui en matiere je maintenance. Les beneficiaires 

vises sont finalement les entreprises utilisatrices d'equipements 

qui rencontrent actuellement un problerne de maintenance. 

La strategie du projet pour ccntribuer a resoudre le probleme de la 

maintenance repose sur le developpement d'une capacite nationale 

d'ingenieurs-conseil plutot que de donner des assistances ad hoc a 
cert.aines entreprises. Cette strategie a l'avantage de generer un 

effet de boule de neige a cause d'un transfert de savoir-faire dans 

l'organisation et la gestion de la maintenance a une structure 

nationale. Cette structure aura a son tour la possibilite de 

transferer ces capacites vers les entreprises par moyen de 

prestations de conseil, d'assistance techniqi1e et de formation. 

La conception du projet s'inscrit entierement dans les actions 

proposees par le Plan National de Maintenance dont les 2 axes 

prioritaires sont 

a court terme valoriser le potentiel de production existant 

a moyen terme prendre des dispositions pour sauvegarder 

l'avenir. 

Vue l'experience positive de cette strategie dans d'autres pays en 

voie de developpement (Madagascar, Algerie, Maroc .. ) aucune autre 

strategie n'a ete consideree. 
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I . Enqaqements de l.a contreparti e 

1. Capacite de soutien de la contrepartie. 

Le projet sera ratacne a !'Administration Centrale (Direction du 

Developpement Industriel) . Ceci est une garantie pour les appvrts 

de la contrepartie pour les raisons suivantes : 

La DOI fait partie du Ministere de la Promotion Economique qui a 

la tutelle technique de l'industrie, des mines et de l'artisanat. 

En outre il a la tutelle de gestion pratiquement de toutes les 

societes d'economie mixte et des etablissements publiques. 

Pour l'acces aux ressources hurnaines, necessaires au projet, ce 

Ministere est de par sa position-charniere dans les domaines de la 

vie economique nationale le mieux indique pour abriter le projet. 

2. Statut de la structure 

A 1a fin du projet, au moment ou la structure sera operaticnnelle, 

sans assistance exterieure, il s~ra decide quel sera le statut final 

(Office, Institut, societe d'economie mixte, privee .... ) . 

A cet effet, il convient de souligncr qu'il serait ~ouhaitable que 

la structure devienne une entreprise a caractere prive ou une 

association. 

3. Obligations prealables et conditions 

Mise a disposition de bureaux 

Definition au cadre institutionnel DOI 

Recruternent 2 ingenieurs-homologues du projet 
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J. Risques 

1. Facteurs initiaux 

Le recrutement du personnel du noyau d'ingenieurs-conseil peut poser 

un problerr~ au moment ou il ne comprend pas que le statut initial de 

la structure evoluera vers un statut prive ou a economie mixte. 

Un budget de contrepartie permettant le recrutement du personnel et 

le fonctionnement du projet devrait etre alloue a def aut de quoi le 

projet ne pourra pas demarrer. 

lei se posera inevitablement le probleme de la difference des 

salaires entre la fonction publique et le prive, et portant la 

difficulte de recruter des homologues valables et stables. 

Afin de portLc remede a cet etat des choses et pour etre en mesure 

de demarrer le projet, le montage suivant est propose : 

- le recrutement du directeur national du projet sur fonds du 

Gouvernement 

- le recrutement de 2 homologues des experts internationaux sur 

fonds du Gouvernement, dont 1 pour la fabrication de pieces et 

l'autre pour les conseils e~ organisation 

- le recrutement de 2 experts nationaux sur fonds ONUDI, dont 1 avec 

experience en fabrication de pieces et l'autre en organisation de 

la maintenance 

- le recrutement d'experts internationaux sur fonds ONUDI c0mme 

suit: 

- 1 chef de projet, expert en organisation et methodes de 

maintenance 

- 2 experts en fabrication de pieces 

- 8 H/M de consultants divers. 

Le Directeur National du projet sera designe par !'administration et 

devrait etre un ingenieur avec au mains 3 ans d'experience ~n 

maintenance. 
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A la fin du projet, il lui sera offert la possibilite de garder le 

poste de directeur dans la structure privee. 

Les 2 homologues peuvent etre des ingenieurs disposant de peu 

d'experience. Les 2 experts nationaux devront etre des ingenieurs 

disposant d'au moins 8 ans d'experience. A la fin du projet, ces 4 

personnes seront reprises dans la structure definitive. Les 

homologues pourront f onctionner au debut comme adjoints des 2 

ingenieurs plus experimentes. 

2. Facteurs a terme 

La politique actuelle du Gouvernement en matiere de valorisation du 

potentiel de production existant comprend un progranune de 

rehabilitation d'entreprises. A plusieures reprises !'importance de 

la maintenance a ete mise en exergue. Le risque que le Gouvernement 

change son opinion en ce qui concerne la maintenance est faible mais 

existe toutefois a terme. 

K. Apports 

1. Budget du Gouverrement en nature 

Le budget estirne du Gouvernernent en nature a ete rajoute en annexe 

13. Ce budget se decompose comrne suit : 

LB 19 Personnel 53.000.000 FcFA 

LB 39 Formation 1. 350 .000 FcF.!\ 

LB 49 Equipernent 27.800.000 Fe FA 

LB 59 Divers 5.400.000 Fe FA 

LB 99 TOTAL 87.550.000 FcFA 
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2. Budget du PNUD 

re budget estime du PNUD en d~vises a ete rajoute en annexe 14. Ce 

budget se decompose corrme suit : 

LB 19 Personnel 

LB 29 Sous-cont rats 

125.000 USS 

990.135 USS 

58.000 USS 

82.500 USS 

17.000 USS 

LB 39 Fonnation 

LB 49 Equipement 

LB 59 Divers 

LB 99 TOTAL 1.272.635 USS 

Remarque 

1. Comrne indique deja dans le chapitre "Risques" la contribution du 

Gouvernement en nature pourrait poser un probleme pour des 

raisons d'imputation des depenses sur un budget d'un service de 

!'Administration Centrale. Ce point est a eclaircir et une 

assistance du Siege de l'ONUDI pourrait s'averer necessaire. 

2 Le poste " Equipements" dans le budget du PNUD concerne: 

- constitution d'un fonds documentaire pour la structure de 

maintenance (normes internationales, livres ~ur la 

maintenance, catalogues fabricants de mateeriel standard .. ) 

- materiel didactique et audiovisuel pour la formation 

- une photocopieuse 

- 2 voitures de projet 

- un complement d'outils ou d'appareils de mesure en cas de 

besoin pour les ateliers assistes. 
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D. SOURCES DE FINAHCEMENT 

Les sources de financement pour les projets proposes dans le present 

document pourraient etre a premiere vue (voir proposition de pr0jet 

en annexe 1) : 

- SIS (Service Industriels Speciaux) de l'ONUDI 

- fonds d~ CIP/Assistance preparatoire 




