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AGENCE DE COOPERATION CULTURELLE ET TECHNIQUE (ACCT)

PROJET UC/INT/84/039

! SEMINAIRE DE PERFECTIONNEMENT SUR
' LA MAINTENANCE INDUSTRIELLE, j

Bordeaux, du 12 nov. au 7 déc. 1984

RAPPORT FINAL *

€élaboré par DGS International S.A.,

sous-traitant de 1'ONUDI, contrat 34/107

* Le présent rapport n'a pas fait l'objet d4'une mise au point rédaction-
nelle par le secrétariat de 1'0ONUDI.
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1. INTRODUCTION

Du 12 novembre au 7 décembre 1984, s'est déroulé pour la

‘ premiére fois 3 1'Ecole Internationale de Bordeaux un séminaire

de perfectionnement sur la maintenance industrielle. Ce séminaire

en langue francaise était destiné aux ingénieurs et techniciens
responsables de la maintenance industrielle des pay

de 1'ACCT.

S membres

L'ONUDI en avait confié l'organisation scientifique 3 DG §

INTERNATIONAL S.A., bureau d'ingénieurs, spécialisé dans la

problématique de la maintenance industrielle dans les pavs

en vole de développement, par le contrat no. 84/107.

tivités
culturelles ainsi Gue la mise a disposition de l'infrastructure

tant du point de vue locaux gque transport, logement et restay-

ration, a été prise en charge par 1l'Ecole Internationale Qde
SBordeaux (EIB).

Le présent document constitue le rapport final relatif au

. L'organisation pratique des visites d'usines et des act
' déroulement du séminaire,




m /r.;/f'”a/«‘»na/ L - 4 -

2. CONCLUSIONS ET RECOMMANDATIONS

Le séminaire de perfectionnement sur la maintenance industrielle
a été considéré comme un plein succés tant par les participants

gue par les organisateurs.

Le séminaire a une fois de plus confirmé que le probléme de la
maintenance des installations industrielles dans les $Aavs en
développement est de taille et qu'il forme une entrave au
développement industriel et par voie de conséguences au

développement économigue de ces pays.

La sous-estimation de la fonction maintenance dans leur payvs
ressort de tous les échanges de vues entr= particizants et un
besoin urgent de sensibilisation, tant de la masse, gue des

dirigeants sur l'importance de la maintenance a &té& manifesté

d plusieurs reprises.

Le présent séminaire a permis un échange de vues entre hcmmes
du métier et a permis de nouer des contacts Dour un é&change

d'expériences et de données dans 1'avenir

En outre le séminaire a perfectionné et recyclé les divers
ingénieurs et techniciens tant dans le domaine des méthodes de

maintenance que dans celui de l'organisation des services, de

la documentation technique, de la gestion des stocks, etc.

Afin d'améliorer encore l'efficacité de ce genre de séminaires,
1l est recommandé :

d'améliorer la sélection des candidats afin d'obtenir une

meilleure cohérence en ce qui concerne l'expérience vécue,

le type d'industrie et le niveau technique;

- de faire un choix plus adéguat des usines i vi

préparer a l'azvance les visites avec les r

U t
o o
=
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spons

D

usines;

- d'étendre la durée totale du séminaire d'au moins 1 semaine,

permettant d'y intégrer plus d'exercices oratigues o+

eéventuellement des matidres supplémenzaires.
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Tous les participants ont bien été convaicus que le probléme
de la maintenance dans leur entreprise ne pourra jamais se
résoudre si les actions qu'ils y enterdent entreprendre ne
soient pas accompagnées d'actions 3 un niveiu gouvernemental
national. C'est dans cet esprit qu'ils ont formulé des
recommandations, reprises dans leur rapport en annexe 5

Enfin, le slogan Proposé pour ce séminaire o+ accepté par

veulent faire passer : MAINTENIR AUJOURD'HUI, C'EST
INVESTIR POUR DEMAIN.

3. REMERCIEMENTS

DGS International S.A. tient 3 remercier de leuyr sou
aide et assistance toute l'éqguipe de 1'Ecole Internationale
de Bordeaux, en particulier son 4 recteur M.DTAWARA, =

i
directeur adjoint M.THOMAS ainsi gue le professeur AUGUSTE

l les participants met clairement en relijef le message gu'ils

' En outre, elle remer~ie 1'ONUDI et en particulier la sec+-ion
formation sous 1la direction de Mme LORENZO, airnsi gue 1'acc

‘ de la confiance et de 1'appui qui a 4té donns pour réaliser
ce séminaire.

e
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4. DEROULEMENT DE LA

MISSION

Sept.-Oct. 1984 :
12/11/1984 :
13/11/1984 :
14/11/1984 :
19/11/1984 :
20/11/1984

22/11/1984 :
23/11/1984 :
25/11/1984 :
29/11/1984 :
03/12/1984 :
04/12/1984 :
07/12/1984 :

Affectation totale

et de 2 semaines/homme au siége de DGS International S.A..

Un soutient logistique permanent a été fourni par le siége

Préparation d=s textes, matériel didactique

et études de cas dans les bureaux de

DGS International S.A. a Gand en Belgigue -

Réunions de coordination entre les experts

et l'équipe de soutient logistique.

Arrivée de M. DE GROOTE,
de l'égquipe

Arrivée de M.ETOUNDI,
Départ de M. DE GROOTE
Arrivée de M. DRAHMOUNE,
Départ de M. ETOUNDI
Arrivée de M. DE GROOTE
Départ de M. DE GROOTE
BOURKAER,
Départ de M. BOURKAB
Arrivée de M. DE GROOTE
Départ de M. DRAHMOUNE
Départ de M. DE GROOTE

animateur

expert

Arrivée de M. animateur

durant toute la durée du séminaire.

5. PROGRAMME DU SEMINAIRE

expert et chef

de 4 semaines/homme dans la zone du projet

Le programme du séminaire était coinposé de cours en salle, alternés

par des visites en usine selon le schéma suivant :

12/11/1984

Présentation du programme

OQuverture officielle

{P.DE GROOTE)

Choix du rapporteur

Constitution des commissions de travail

DE GROOTE,
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13/11/1984

14/11/1984

15/11/1984

16/11/1984

19/11/1984

20/11/1984
21/11/1984
22/11/1984

23/11/19¢84
26/11/1984

27/11/1984

28/11/1984

30/11/1984

03/12/1984

04/12/1984

05/12/1984

06/12/1984

07/12/1984

~J

Les problémes de maintenance dans les PVD (P.DE GROOTE

La fonction maintenance (P. DE GROOTE)
L'organisation de la maintenance (ETOUNDI)

Les organigrammes (ETOUNDI)

Les circults d'information et le recueil

de données (ETOUNDI)

La planification des travaux de maintenance
(ETOUNDI)

Table ronde

Le personnel de maintenance (ETOUNDI)

La mise en place de l'organisation d'un
service de maintenance dans une usine (ETOUNDI)
Les atelilers de maintenance {DRAHMOUNE,

Visite e l'usine SORIA (DRAHMOUMNE)

Evaluation et analyse de la visite (DRAHMOUNE)
Evaluation mid-term (KOPOLO - ONUDI/Vienne)

La documentation technique (P.DE GROOTE)

La désignation et le choix des piéces 3 mettre
en stock (BOURKAB)

La codification (BOURKAB)

La gestion des stocks (BOURKAB)

La standardisation et l'interchangeabilité (3DURKAB)

Visite de FORD (BOURKAB)

Evaluation de la visite (BOURKAB)

La formation du personnel de maintenance

( DRAHMOUNE)

La formation du personnel de maintenance
(DRAHMOUNE)

Le diagnostic de maintenance (DE GRCOTE)
Visite de SIEMENS (DE GROOTE)

Evaluation de la visite (DE GROOTE)

Colts et budget de maintenance (DE GROOTE)
Présentation des études de fin de stage et rappor®
par les participants

Evaluation finale (DEMOUSTIER - ONUDI/Vienne)
Synthése de l'évaluation finale

Remise des diplémes
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REMARQUE

l. Initialement il &tait prévu de faire une visite d'usine le
19.11.1984. 11 s'agissait de la visite de l'usine
GBF-HEUDERERT & PESSAC. Cette visite a di &tre annulée
parceque la direction de l'usine avait refusé de recevoir

les participants malgré leur accord initial.

2. OQutre les cours en salle,des commis S ont été créées.

L

sion
Chagque commission a préparé une étude de fin de stage gui a

té présentée et discutée avec les participants le 06/11/1984.

'g

our faire cette é&tude, les participants ont du effec-uyer

-

des études de litérature sur les problémes de maintenance.

Ceci leur a permis d'approfondir d'avantage les cours donnés

en salle perdant le séminaire (voir les études en annexe de 1 3

6. LES PARTICIPANTS

La liste détaillde des particpants est reprise dans le rapport

des participants en annexe.

Le niveau général des Darticipants était bon. Néanmoins des
divergences dans le nombre d'années d'expérisnce de quelgues-uns

d'entre eux s'est fait Tessentir. Une sélection d'un grouge

n
plus homogéne aurait &té mieux.

En ce qui concerne 1la discipline, l'absent&isme et l'attention
durant les cours, tous les animateurs ont manifestéd leur

entiére satisfaction. De ce point de vue le groupe était tréds bon.

7. LA VISITE D'USINE

Sur les 4 visites planifiées, 1 visite a €té annulée. Deux des

“roils autres étaient trés appréciées (FORD et SITMENS) .

Néanmoins, il faut signaler que le choix des usines ne

correspondait pas aux applications gue l'on aurai* pu faire.
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Il faudrait songer dans l'avenir i :

- faire un choix d'usines ci les strnctures de maintenance
permettent une étude détaillée correspondant au contenu
des cours en salle, tel que :

- usine pétrochimique

- centrale thermique ou nucléaire
- pappeterie

- ateliers de chemins de fer

- sidérurgie

- clmenterie

-~ usine textile

préparer les visites en détail par des contacts préalables
avant le début du séminaire de facon a faire un programme
détaillé avec le responsable de la maintenance et afin de

permettre & l'usine de préparer l'accueil des stagiairs.

7. ORGANISATION LOGISTIQUE ET CULTURELLE

L'organisation logistique et culturelle était assurée rpar
1'EIB.

Le cadre reposant de 1'EIB ainsi que son organisation interne

font de cette école un lieu idéal pour ce genre de séminaire.

Cn ne peut gue louer la bonne organisation ainsi que leg

possibilités d'échanges culturels -%alisés par cet organisme.

8. CONCLUSIONS

Le séminaire a été un succés coemplet. Ceci ressort non seulement
des évaluations écrites des participants mais également de leur
enthousiasme et volonté de contribuer & 1'initiation du

probléme de la maintenance dans leur pays respectif.

- G TGE G - G - E B G -G @ -Gk & G G B .
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Il serait intéressant d'utiliser quelques~-uns des participants
de ce séminaire en tant qu'animateur dans d'autres séminaires
sur la maintenance industrielle aprés une formation spécialisée
concernant l'animation de ce genre de séminaires et concernant
la méthode de travail en général.

Il s'agit en particulier de : MM . CHAFFA Joseph
NASRAOUI Brachim
DEMBELLE Kassoum

Dans 1l'optique d'un transfert des capacités, il serait
souhaitable que le contact avec C2s ingénisurs se mainti=nne
et que 1'ONUDI leur offre la possibilité de transférer lours

connaissances et capacités.
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Annexe 1

Annexe 2

Annexe 3

Annexe ¢

Annexe 5

ANNEJXTES

Etude de fin de stage

dans la maintenance

Etude de fin de stage

de maintenance

Etude de fin de stage
et des dirigeants sur

maintenance

Etude de fin de stage

des piéces 3 mettre en

: Le rdle de l'ingénieur

: La préparation du travail

: La sensibilisation des masses

la problématique de la

: Le choix et la désignation

stock

Rapport des participants
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AGENCE DE COOPERATION CULTURELLE
ET TECHNIQUE
(A.c.c.7.)

ORGANISATION DES NATIONS UNIES
POUR LE DEVELOPPEMENT INDUSTRIEL
(0.N.U.D.1.)

ECOLE INTERNATIONALE DE BORDEAUX

SEMINAIRE DE PERFECTIONNEM ENT
SUR LA MAINTENANCE INDUS TRIELLE

{ONUDI VC/INT/84/039)

m Bordeaux, du 12 novembre ay 7 décembre 1984

ORGANISE A L'ECOLE INTERNATIONALE DE BORDEAUX (FRANCE)

PAR L'AGENCE DE COOPERATION CULTURELLE ET TECHNIQUE (AcCCT)

ET L'ORGANISATION DES NATIONS UNIES POUR LE DEVELOPPEMENT
INDUSTRIEL (ONUDI)

= AVEC LA COLLABORATION TECHNIQUE DE D.G.S. INTERNATIONAL S.A.
(BELGIQUE)

LETUDE DE FIN DE STAGE

THEME : LE ROLE DE L' INGENIEUR DANS LA MAINTENANCE

ELABORE PAR : MM. NASRAOUI Brahim
JAWAHEER G.J. Kawal
HANDAP Cmar
OIALLO Mamadou Sanoussy
DIONE Mamadoy
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ANNEXE 1/2

La mission de 1'ingénieur dans 1le domaine industriel d'une manidre
générale est trds délicate. En effet, quels que soient les environnements
industriel et social, 1'ingénieur est tenu d'&tre polyvalent et ce, afin de
répondre aisément aux conditicns qu'exige un monde complexe ol la confronta-
tion entre les conditions humaines et matérielles ne cesse d'accroitre d'un
jour 3 1l'autre. Ceci exige de 1'ingénieur une attention particuliére et, par

conséquent, des aptitudes intellectuelles et humaines trag développées.

Ces aptitudes sont généralement le suppcrt d'une réussite &vidente
aussi bien sur le plan théorique que pratique. De ce fait, le rdle de 1'in-

génieur doit étre inspiré de ces aptitudes. Ainsi nous définissons les cri-
et passionnant. Ces critdres peuvent étre résumés dans ce qui suit,

Dans un domaine industriel donné&, 1'ingénieur doit atteindre ou
dépasser les objectifs tracés par le conseil d'administration 2 un prix ra-
duit voire raisonnable, tout en oscillant autour d'un rendement ootimal

aussi bien du personnel que des &quipements et ce, 3 condition :

l. de réduire au maximum les efforts physiques et intellectuels
fournis par le personnel Par la mise 3 la disposition de celui-ci des movens

adéquats et l'application des méthodes de travail les plus rationnelles,

2. d'améliorer les conditions de travail aux &chelles individuelle
et collective et de permettre le déroulement de toute opération de maintenance

ou d'exploitation dans les normes de la sécurité,

3. de jouer le rdle de formateur pour le personmel afin de le moti-
ver et de créer chez lui la curiosité de 1la connaissance et, par onséquent,

l'esprit d'analyse et le sens de la critique constructive poussée,

4. de veiller 2 l'exploitation normale des €quipements et ce par :

- la sensibilisation des exploitants de 1'importance d'une exploi~
tation normale d'un équipement,

l téres qui constituent 1'ossature de ce rdle qui s'avére un message délicat
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ANNEXE 1/3 I

= de mettre &8 leur disposition un matériel bien entretenu.

Ces deux derniers facteurs favorisent pratiquement la longévité
du matériel d'une manidre générale et &vitent souvent les accidents et les

risques.

Par ailleurs, nous signalons que ces conditions ne peuvent étre
remplies aisément que par une meilleure gestion aussi biewu du personnel que

du matériel (piéces de rechange, matiére consormable, etc.) et une correctsa

vision du présent et du futur en se basant sur 1'nistorique du passé. Cette
vision se concrdtise par la définition exacte des budgets annuels et des [l

mesures 3 prendre (investissements ou autres) en fonction :
1. de la capacité et de 1'état des &quipements mis 3 sa disposittfj'
2. des moyens humains et financiers disponibles, l'

3. des exigences des marchés interne er externe qualitatives et

quantitatives en produits finis,

4. du développement technique et technologique qui a une influence

considérable sur la concurrence.

Tel est le rdle de 1'ingénieur de la maintenance qui neut évoluer
aussi bien dans le fond que dans la forme en fonction de l'ancienneté acquis
dans ‘le domaine industriel et de la diversité des disciplines (mécanique,
€lectrique, régulation, informatique, etc.) qui favorise la polyvalence re-

Juise,

[11]
. — L ] L —— — L —- ——
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ANNEXE 2/1

AGENCE DE COCPERATION CULTURELLE ORGANISATION DES NATIONS UNIES
ET TECHNIQUE POUR LE DEVELOPPEMENT INDUSTRIEL
{(A.C.C.T.) (0.N.U.D.T.)

ECOLE INTERNATIONALE DE BORDEAUX

SEMINAIRE DE PERFECTIONNEMENT
SUR LA MAINTENANCE INDUSTRIELLE

(ONUDI  VC/INT/84/039)
Bordeaux, du 12 novembre au 7 décembre 1984

ORGANISE A L'ECOLE INTERNATIONALE DE BORDEAUX (FRANCE)
- PAR L'AGENCE DE COOPERATION CULTURELLE ET TECHNIQUE C(ACCT)

- ET L'ORGANISATION DES NATIONS UNIES POUR LE NEVELOPPEMENT
INDUSTRIEL (ONUDI)

- AVEC LA COLLABORATION TECHNIQUE DE D.G.S. INTERNATIONAL S.A.
(BELGIQUE)

ETUDE DE FIN DE STAGE

THEME : LA PREPARATION DU TRAVAIL DE MAINTENANCE
PRESENTE PAR : le groupe I

. M. SAMMARI Ahmed

« Melle NITCHEU Frangoise
. M. ANATO Romuald

. M. KONATE Sidi

. M. LEBiLANC Napoléon
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ANNEXE 2/2

I - INTRODUCTION

La maintenance industrielle est un probléme crucial qui se pese
avec acuité dans nos pays. Les gens ne sont pas assez sensibilisds sur le
probléme, ce qui fait qu'ils ne mesurent pas, 3 sa juste valeur, 1'influence
que cela peut avoir sur 1'augmentation de la production et la réduction Zas

coldt. d'entretien.

La maintenance industrielle doit donc concourir :

- 3 maintenir en bon état de marche les installations en fonction-

nement,

~ 3 remettre rapidement en &tat de marche les installations en

panne,
~ & exécuter les travaux neufs ou installations nouvelles,
- & assurer le fonctionnement des services généraux,

- d.agir en taat que conseil de 1la direction et de la fabrication,

Pour cela, toutes les activités menées par la maintenance doivent
étre bien préparées, pour cue les installations assurent en permanence leur
production dans les meilleurs conditions de qualiLé de prix de revient et de

délai.

L'abseace de toute préparation ou une mauvaise préparation provoque
en général :

- des déchets inutiles de matidres,

- l'emploi d'un procédé médiocre par l'ouvrier,

~ une perte de temps pour :
- demander des explications complémentaires 3 1a maitrise,

« aller chercher les matiéres et les outils au fur et 3 mesure

des besoins,
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ANNEXE 2/3

- calculer les cdtes man uantes sur le croquis
y

- résoudre des aléas divers non prévus.

Nous pouvons donc déduire u'il faut préparer le travail.
P q prep

II -~ DEFINITION DE S TEEKMES
ET EXPLICATION D UG SUJET

a) Maintenir veut dire : conserver dans le méme état, faire ou laisser

durer ; c‘est aussi : entretenir, garder, retenir, soutenir, fixer.

Nous avons vu que la maintenance c'est d'augmenter la disponibili

3 un colit minimum.

b) Travail veut dire :

l. Ensemble des activitas humaines ccordonndes en vue de oroduirs

ce qui est utile, c'est aussi : activité, action, labeur.
2. Action ou fagon de travailler.

3. Ensemble des activités manuelles ou intellectuelles exercées
pour parvenir 3 un résultat utile déterminé.

C'est aussi : BESOGNE, BOULOT, TACHE,
4. Maniére dont un ouvrage, une chose ont &té exécutes.

On déduit done que le travail est un (e) :
- ACTION
= ACTIVITE
~ LABEUR
- BESOGNE
- BOULOT
=~ TACHE

tég

e

|
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ANNEXE 2/4

c) "Préparer" veut dire :

1. Mettre, par un travail préalable, en é&tat d'étre utilisd, de

remplir sa destination, voir APPRETER, ARRANGER, DISPOSER, METTRE.

2. Faire tout ce qu'il faut en vue d'une opération 3 réaliser,

Préparer la voie, le terrain.

une oeuvre 3 accomplir, voir ORGANISER.

-

3. Rendre possible par son action, voir RESERVER.
Préparer 1l'avenir.
Préparer quelque chose 3 quelqu'un.
On déduit donc que la préparation est :

= APPRETER

~ ARRANGER

- DISPOSER

- METTRE

= ORGANISER

- MACHINER

- MONTER

- RESERVER

- AMENER

- MENAGER

d) La préparation du travail veut donc dire :

APPRETER ACTION ENTRETENIR
ARRANGER ACTIVITE GARDER
DISPOSER un (e) —> | LABEUR — pour —>» RETENIR
METTRE BESOGNE SOUTENIR
ORGANISER BOULOT FIXER
RESERVER TACHE
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ANNEXE 2/5

ITI - PROBLEMATTI QUE
ET PRINCIPES FPONDAM ENTAUX

Les difficultés de fonctionnement sont habituellement traitées de

fagon réactionnelle presque instinctive. Il faut &tudier le probldme suivasi

une approche méthodique. Ce n'est,en effet, qu'en conduisart de facon syst{--

matique 1l'analyse et 1'am&lioration de la situation que 1'on arrive 3 la

remise en question des habitudes inéfficaces.

L'approche systémacique que nous proposons se poursuit alors :

= poser le probléme,

- recueillir les informatiom;(s'informer),

- critiquer et réfléchir,

- trouver des idées d'amélioration (solutions),
~ préparer puis arréter le choix (décider),

- réaliser ce qui a &té décidé,

- contrdler régulidrement 1'atteinte des-effets escomptés.

IV - CONTENU GLOBAL D E LA PREPARATION
DE TRAVATIL

La préparation du travail détermine

- le processus,

~ les différentes phases,

- les moyens nécessaires,

- les durées des opérations,

- les charges en main-d'oeuvre.

Cette fonction découle directement de la fonction méthode et est

axée sur un travail bien déterminé.

A v

y

;
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V - AVANTAGES DE LA PREPARATION

La préparation du travail présente des avantages parmi lesquels :

- la possibilité de remettre un devis au client demandeur de

travail,

la possibilité de demander 1'accord du client avant 1'exécution,

la fixation des détails variables,
- une assistance dans le choix des pigces de rechange,

- la pessibilité de s'assurer de la disponibilité en temps voulu

au magasin des matiéres et piéces de rechange,
- la diminution des déchets par un meilleur choix des matériaux,

- la possibilité de réduire les manutentions et les encombrements

pendant un travail,

~ la possibilité d'assurer le meilleur taux de charge des machines

outils et autres &quipements,

- la plus grande libération des cadres qui peuvent se consacrer

davantage 3 des t3ches d'organisation,
- 1'accroissement de l'efficacité du service mainteanance,

- un meilleur climat de travail entre la maintenance et la fabri-

cation,

I1 n'est pas justifié de vouloir préparer tous les travaux. Aussi,
ne faut-il pas pousser la préparation trop loin pour ne pas enlever tout

esprit d'inictiative au contremaitre.

On distir-ue :
- une préparation pour la maintenance préventive,

- une préparation pour la maintenance des travaux neufs,
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~ une préparation lors du dé&pannage,

- une préparation lors de la réparation.

N.B. I1 faut préparer rapidement tout nouveau travail de faible durée et
orienter les activités sur la collaboration avec le Bureau des Mé&thodes

pour l'amélioration des méthodes de travail.

VI - CONCLUSTION

Pour bien préparer un travail, il convient de 1'&tudier sous deux

aspects :
- la description du travail,

- sa décomposition en opérations.

a) La description du travail est un guide pour le responsable chargé du

suivi, du point de vue de la sécurité, de la qualité&, du délai et du coiit.

b) La décomposition en opérations apporte les &léments de temps opéra-

toires nécessaires au planning.

-
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Phases classiques des &tudes en organisation (2)
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I - INTRODUCTION

Bien qu'il scit difficile de faire une é&valuation chiffrée, il
reste évident que les pays en voie de développement ont d'importants besoins
en matiére de la maintenance industrielle. Ces besoins qui correspondent ou
accompagnent leur développement Econoique sont une condition de leur survie,
tant il est vrai qu'il n'y a aucun développement &conomique sans le support

de 1l'industrie.

Si 1'on sait que la production industrielle ne peut devenir une
réalité que grdce 3 une maintenance organis3a et soutenue des équipements de
production, 1'on peut comprendre aisément la nécessité de sensibiliser tous
ceux qui participent 2 la construction de la nation, c'est-3-dire les masses
travailleuses et leurs dirigeants, sur la problématique de la maintenance

industrielle dans nos pays.

En intervenant sur cette question, nous n'avons nullement la pré-
tention d'aborder le vaste et passionnant sujet dans tous ses aspects, mais
nous sommes convaincus de 1'apport si modeste soit-il que nous introduisons

dans ce débat qui vient de s'instaurer dans les pays en voie de développement.
q y PP

4

IT - LA MAINTENANCE INDUSTRIELLE
CONDITION NECESSA IRE DE LA
PROMOTION DE L'INDUSTRIE
DANS LES P.V.D.

Pour mesurer l'impact de la maintenance dans 1'essor économique
dans nos pays, il suffit de faire un bilan critique de nombreux &checs des
projets industriels que les gouvernements et les organismes internationaux y
ont réalisés., Les causes d'un bon nombre de ces échecs sont dues 3 la mécon-
naissance totale ou 3 la mauvaise programmation et/ou mise en oeuvre d'une

politique adéquate de la maintenance des é&quipements de production.
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Ces échecs, 3 n'en pas douter, ont engendré d'immenses pertes de

capitaux et de graves conséquences sociales sur les populations.

Dans la plupart des cas ol les projets ont connu des succés, on
constate que les responsables ont mis au point un ensemble de logistique de

maintenance qui marche tent bien que mal.

C'est dire qu'un projet industriel, aussi bien formul& et aussi
bien exécuté soit-il, reste sans lendemain sfir, s'il n'est pas suivi d'in-
vestissements d'accompagnement fondamentaux : ceux relatifs 3 la maintenance
des machines et infrastructures. Il en résulte 1'importance de ce slogan :
"Maintenir aujourd'hui, c'est investir pour demain'. Ce slogan doit &tre
compris 3 tous les niveaux comme &tant un des principaux mots d'ordre dans
le cadre d'une lutte sanc merci contre le gaspillage et pour sauvegarder les

économies fragiles des pays en voie de développement.

1I1 - @QUI SENSIBILISER SUR LA
PROBLEMATIQUE DE LA MAINTENANCE

Aujourd'hui, la fonction maintenance est assez peu connue, voire
trés négligée par tous ceux-13 qui participent d'une mani&re active au déve-
loppement industriel. Que ce soit au niveau des dirigeants ou au niveau des
masses, la notion de maintenance est comprise comme celle qui consiste au
nettoyage des machines ou tout au plus 3 leur réparation en cas de pannes.
C'est donc 3 tous les niveaux que doit pénétrer la sensibilisation. La sensi-
bilisation sur la maintenance doit &tre un sujet de 1'&ducation de la masse
des travailleurs et des dirigeants des pays en voie de développement, grice
auquel doit s'accroitre la conscience de la sauvegarde nécessaire de leur
économie. A 1'échelle de famille et sur le plan national, chacun doit avoir

le souci de 1la meilleure tenue des biens d'équipements.

—— R WSS WS W W e
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IV - COMMENT SENSIBILISER SUR LA
PROBLEMATIQUE DE LA MAINTENANCE

"~y

Deux &léments fondamentaux restent le support indéfectible de la
sensibilisaticn sur la problématique de la maintenance. Il s'agit de la mé-
thodologie et des moyens 3 mettre en oeuvre, tous deux dépendant du milieu

auquel cette sensibilisation s'adresse.

4.1. METHODOLOGIE

I1 s'agit de faire comprendre par tout le monde une notion complé-
tement ignorée. Il s'agit donc de faire changer un &tat de conscience par la
transmission d'informations précises. Cette tdche exige une pédagogie, fondée
sur la souplesse, la flexibilité, la :enacité et d'importants sacrifices.
Cette pédagogie dépend de l'environnement en présence (environnement humain,

géographique et matériel) et doit éviter de choquer. De ce fait, elle doit

¢lair et précis en fonction de sa destination.

Dans une premiére &tape, il est nécessaire de faire comprendre que
toute machine qui fonctionne s'use, se dégrade progressivement et s'arréte
de fagon toujours inattendue si rien n'est fait pour garantir un meilleur
fonctionnement de ses prircipaux organes. Ex. la bicyclette, la voiture, le

réfrigérateur, la cuisinire et méme toute une usine.

Cette mise hors d'état de servir de nos biens d'&quipements entrai-
ne de gravec consfquences &conomiques et sociales sur notre vie qui est de
plus en plus réglée sur eux. De méme il faut faire comprendre combien sont
désastreuses les conséquences de l'arrét d'une usine qui est un des supports
de 1'économie d'une nation : pertes énormes de capitaux, mise au chdmage des

populations dont la reconversion pose d'énormes problémes.

l procéder par étapes, par modules ; chaque module devant avoir un contenu
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Une deuxiéme étape consiste 3 montrer les bienfaits de la mainte-
nance de nos biens d'équipements et des machines destinées 3 1la promotion
de 1'économie de la nation. Eviderment, il faut faire connaitre clairement
la notion de la maintenance. En terme vulgaire, la maintenance des engias et
outils de production, c'est 1'ensemble des dispositions fondamentales pro-
gramnées et mises en oeuvre pour assurer leur disponibilité permanente, leur
marche normale, la production dans les meilleures conditions, en un mot pour
éviter des pannes. Fn d'.uatres ternes, la maintenance, c'est la surveillance
des organes principaux des machines ou installations et la correction en
temps opportun des dé&faillances qui pourraient entraver leur bonne marche ou

engendrer une insécurité pour eux et pour les hommes qui les conduisent.

Ainsi définie, la maintenance a un impact Economique considérable et
certain et, de ce fait, mérite qu'on lui accorde une place importante dans
le processus de gestion des biens d'équipements. Il faut faire comprendre

tous les avantages que l'on peut tirer d'une maintenance méthodi ue de nos
g q

usines :
- cptimisation de la fiabilité du matériel,
- garantie continuelle du bon &tat de marche,
- amélioration sans cesse de la productivité et de la production,
- amélioration de la sécurité de travail, etc...
La fonction maintenance ainsi comprise a donc un caractare produc~
tif.

4.2. LES MOYENS

Lec moyens 2 mettre en oeuvre dans le cadre d'une sensibilisation
correcte sur la maintenance concernent surtout la communication. Sous ce

terme, il faut entendre :
- la communication orale : radio, séminaire, conférences, colloques,

= la communication audio-visuelle : la télévision, le vidéo,

-

aroen
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=~ la communication écrite : journaux, afriches, illustrations

diverses, etc...

Tous ces moyens, rappelons-le, sont le support d'une forme d'édu-

cation de masse.

V- CONTENU DU MESSAGE

Le contenu du message de sensibilisation dépend, comme signalé
plus haut, de la couche 2 laquelle elle s'adresse et de 1'étape ou du module

auquel il appartient.

5.1. A L'ECOLE

Dés le bas 3ge, les &léves doivent atre sensibilisés sur la ques-
tion de la maintenance. La formation ici -2ra dispensée comme un cours d'ins-
truction civique dans lequel on 1lui apprend 3 respecter le matériel, qu'il
soit individuel ou qu'il appartienne 3 la collectivité., Un comportement géné-
ral de 1'éléve devant le matériel didactique doit étre clairement défini par

- - Gu - 13 a I3 *
une méthode pédagogique et soc1olog1que?f%et1ent le technicien de 1'enseigne-

ment,

5.2. LES MASSES RURALES

Dans les pays en voie de déveloprement, le secteur rural est, de
loin, le plus prédominant du point de vue population et reste la base du
développement industriel. C'est pourquoi il est nécecssaire de 1lui apporter

les informations utiles et nécessaires 2 la promotion industrielle.

Le secteur rural est aussi la couche 2 plus de 90 7 analphab&te. De
ce fait, la stratégie et le contenu de la sensibilisation doivent revétir un
caractére particulier. Mais on ne peut réellicment mobiliser une couche de po-

pulations que sur la base de ses intéréts,
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Le contenu du message doit se rapporter aux activités rurales :
agriculture, péche, Elevage, artisanat. Il faut montrer par tous ies moyens
d cette couche le bien fondé de 1'entretien de leurs engins agricoles (trac-
teurs, charettes, etc...) de leurs barques, de leurs bateaux. Il faut lui
démontrer que la bonne maintenance de tout ce qui lui permet de produire est

une condition de la meilleure productivité, de sa longévité.

Il convient de noter le rdle fondamental de 1'alphabétisation

comme un support logique de cette é&ducation.

5.3. LA MASSE QOUVRIERE

La masse ouvridre est le plus souvent issue des deux catégories
précitées., De ce fait, elle est 3 méme de comprendre et d'assimiler plus
aisément certaines régles de travail qui garantissent la bonne marche des
installations mises 2 sa disposition. De méme avec un bon suivi (encadrement
et formation), 1l'ouvrier peut éviter plusieurs erreurs techniques. C'est
donc par cette voie que doit passer la.sensibilisation de 1'ouvrier 2

1'usine.

I1 faut convaincre l'ouvrier du fait que sa vie est liée 3 la ma-
chine et que ses promotions successives en dépendent. Le message peut lui
étre transmis d'abord par un meilleur encadrement, par la Presse écrite, par
la télévision, par des affiches sur les lieux de travail. Il faut mettre

1'accent sur sa participation aux cycles de formations et de perfectionnement

destinés 3 le sensibiliser.

5.4. SENSIBILISATION DES DIRIGEANTS

On distingue dans cette couche :
- les responsables politiques,

- les responsables des entreprises (responsables techniques, admi-
nistratifs et financiers). '

|
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5.4.1. Les responsables techniques

D'une maniére générale, la sensibilisation des responsables tech-
niques est plus aisée 3 cause de leur formation technique de base et du rdle
qu'ils jouent dans 1l'entreprise. Ceux-ci éprouvent néanmoins de nombreuses
difficultés 3 appliquer une méthode correcte et organisée de 1'entretien
dans leur usine dii, soit & leurs expériences insuffisantes en la matidre,

soit 3 cause des structures existantes difficiles 3 contourner.

La t3che importante icl donc, c'est domner au technicien, dans le

cadre de la sensibilisation, l'arme qu'il faut pour :
l. mieux organiser ses tiches,
la

2. 1lui permettre surtcut d'en convaincre les autres responsables

non techniclans de la maintenance ; il fau

)

lui faire prendre conscience que

Tt
lui-méme a un rdle 3 jouer dans la sensibilisation.

Ilsdoivent participer 2 de nombreux sdminaires 2 caractdre forma-

teur pour pouvoir eux-mémesvéhiculer 1'information.

5.4.2. Les responsables administratifs et financiers

Les responsables administratifs et financiers ont des confraintes
trop difficiles : produire au maximum tout en limitant les charges de tout
genre, en particulier garantir la disponibilit& des outils de la production
tout en gardant minimales dans le temps les dépenses d'entretien. Pour cette
raison, 11 est hors de question de créer et d'entretenir un service d'entre-
tien bien organisé et bien structuré et qui appiique des méthodes rigoureuses
de la maintenance. Ici, il faut montrer, grice 2 la formule :

- PRODUCTION = FABRICATION + MAINTENANCE
que dans les limites de la performance d'une machine, la production est une
fonction linéaire de la maintenance et que la productivité en général est

intimement liée 3 l'organisation du travail.
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Il faut montrer également ici les impacts &conomiques et sociaux
de la maintenance et toujours agiter ce slogan : "Maintenir aujourd'hui,
c'est investir pour demain", pour mieux faire comprendre 3 ces responsables
pourquoi la maintenance doit 3tre organisée méthodiquement et soutenue finan-

ciérement.

5.4.3. Les responsables politiques

Cette catégorie des responsables est particuliérement importante
dans le processus du développement d'un pays car c'est elle qui définit les
grandes lignes de la politique et des actions 3 engager. C'est elle qui su-
pervise et fait appliquer cette politique. C'est pourquoi la sensibilisation
doit s'adresser 3 elle comme elle s'adresse & la catégorie des cadres admi-
nistratifs et financiers, car elle a la possibilité une fois pénétrée, une

fois convaincue, de donner des directives,

VI = CONCLUSTION

La fonction maintenance comprise coumme un moven de gavantir la dis-
ponibilité permanente de la machine,donc 1'amélioration constante de la pro-
duction 3 des colts optimaux, doit &tre sauvegardée par tous les moyens dans
nos pays qui pleient aujourd'hui sous les effets de la crise &conomique ca-
ractérisée par la rareté des capitaux. Seule la maintenance méthodique de nos
installations peut permettre de garantir les objectifs fixés 23 nos entrepri-
ses. Elle a un caractére social important. Les responsables 3 tous les niveaux
doivent en étre convaincus Les 13sses rurales et ouvridres doivent y &tre

sensibilisées en permanence.
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fabrication au fur et 3 masure de ses besoins, sans passer par l= stcex,
du moins dans nos pays en vole de développement, n'existe industrielismear

pas.

1.2. - Gestion des stocks :

1.2.1, = Définition

La gestion des stocks est l'ar: de maintenir les stocks au niveau
optimal pour assurer le fonctionnement correct des instailations ave: un
minimum de risques de ruptures de stocks dans des conditions économiques

optimales.

1.2.2. - Optimisation des stechs de piaces de rechangs

Trés souvent, les stocks de¢ plices de rechange sont supdrieurs
dux besoilns d cause de l'absence de standardisation et d'interchangeabilité
ies matériels, du sur-stock de certaines piiéces par peur de rupturz de stock
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et de stockage "pirate" de piéces dans les magasins d'ateliers.

De méme, une rupture de stock est toujours possible si les
piéces ne sont pas réservées 3 l'avance et si les niveaux des stocks ne

sont pas contrdlés.

L'optimum est ¢'avoir des niveaux de stock les plus faibles,

compatibles avec 1'entretien et le maintien en 3tat de foncticnnement des

installations. '
IT - CHOIX DES PIECES A METTRE EN STOCK '
2.1. - Détermination des pi2ces 3 mettre en stock: ‘

Le stock d'un magasin de maintenance peut Stre réparti en

plusieurs types de piéces.
2.1.1. - Piéces de rechange banales ou standards : ;

Ce sont des pi3ces dont les caractéristiques correspondent i des '
normes internationales et sont interchangeables avec des pi&ces d'une autre
marque., Le fabricant ds ces piéces n'est pas nécessairement le fabricant de .
1'équipement sur lequel elles ont été montées. Des exemples de piéces standards
sont les roulements, les joints toriques, les joints racleurs, les relais, '

les fusibles, la robinetterie, etc.
2.1.2. - Piéces de rechange spécifiques : i

Ces piéces sont fabriquées spécialement pour un équipement et ne
sont pas interchangeables avec les piéces d'une autre marque. Par exemple
batis, leviers, engrenages spéciaux, contacts d'un contacteur, segments,

bielles, etc.

2.1.3. - Piéces de rechange banalisables :

Ce sont des piéces spécifiques qui pourraient devenir banales a la

suite d'une modification de piéces relativement faciles, en wvue d'obtenir une
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standardisation ou une interchangeabilité des piéces.

2.1.4. = Les consommables d'entretien et articles courants :

Ce sont des articles que l'on trouve couramment dans le commerce,
tels que t3les, profilés, boulonnerie-visserie, tuvauterie, matériaux de
comstruction, pate d'étanchéitéd, produits de nettovage, chiffons, colles,
huiles, graisses, pate de rodage, etc.

2.1.5. - Etude des piéces de rechange constituant un équipement

La détermination des pidces i mettre en stock est faite 3 bass

® Piéces cde rechange d'usure :
Ces pléces obéissent 2 des lois d'usure connues en fonction du

temps de marche et de la production réalisde. Leur durée de vie, qui ast

(L

n général plus bréve que celle de 1'équipement dans son ensemble, dipend
aussi de l'entretien dont elles font l'objet. .Exemples : roulemart enzre-

. ae Dy

rTages, courroies, etc.,

® Pieces de rechange de sécurité :

La durée de vie de ces piices est la méme, ou bien supérieure 3
celle des équipements, Elles sont achetées et stockées en prévision d'une
casse qui normalement ne devait pas avoir lieu.Lla fréquence des casses
dépend de la surveiilance au cours des visites et de la qualité de l'entretien

de 1'équipement. Exemple : supports, axes, etc.

|
i
i
i
i
i
|
i
' d'une étude des &léments constiturifs de l'3quipement,
i
i
|
|
I
|
' ® Autres facteurs :
= le degré d'utilisation de l'installation ou de 1'équipement,
' - 1'3ge de 1'équipement,
~ le niveau .cchnique du personnel-opérateur de fabrication et duy
| personnel de maintenance,

- la disponibilité des ateliers de 1'usine,

-

- l'existence d'un environnement industriel compétent,

- le délai d'approvisionnement acceptable ou tres long et aléatoire,
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2.1.6. — Préconisation des piéces de rechange 3 mettre en stock ¢

e Vérification d: la préconisation du fournisseur :

- contrdler l'exactitude des désignations et géliminer les pidces
déja disponibles & 1l'usine,

- soumettre le choix du comstruct2ur i un contrdle afin de vérifier
si les pidces tré&s colteuses somt bien nécessaires,

- analyser le choix des pi3ces de rechange en vue de contrdler
1'application correcte des normes-usines ou de la standardisacion,

- compléter la iiste des pidces préconisées par les piéces sctandargs,
les articles courants du magasin et consormabies, nécessaires &
la bonne exploitation des installations,

- tenir compte du niveau technique du personnel de fabrication et

— e @@F WS WS GNE T SN W

de maintenance pour ajuster la lisve.

¢ Usines en construction : '

Avant 1l'arrivée des machines sur le chantier une cellule coit Ztre

créée pour vérifier la préconicsation du fournisseur (expliquée plus haut). }
e Usines existantes : i
- analyser profondément ce qui se trouve :u magasin,
- annuler les positions superfiues et voir dans gnelle mesure le !

stock des pigces de rechange correspcnd aux besoins,

- réétudier tous les pians et dossiers-machiaes afin de prévoir les
piéces de rechange manquantes. Une étude de la consommation des i
années précédentes c-utribuera a justifier le choix,

- collaborer avec les autres agents de maintenance et ivec la ‘

fabrication pour la réussite de cette actinn.

2.2, - Estimation du niveau du stock :
Le niveau des stocks et donc la dimension du magasin central de
maintenance dans une usine dépendent : '

- du nombre de pizces identiques installées,

- des délais de réapprovisionnement,

- des aspects commerciaux et administratifs de 1'achat des pieces

de recnange,
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- du degré de standardisation des &quipements,
~ des possibilités de fabrication locale (interne ou externe 3

1'usine).
II1 - DESIGNATION DES PIECES A METTRE EN STOCK
3.1. - Désignation des piéces :

.
1%

La désignation doit E€zrs solzneussement étudi
- elle doit 8tre compléte et ne permettre aucune ambiguité,
- elle doit @tre claire et compréhensible pcur chaque utilisateur,

- elle doit 8tre connue partout dans 1'usine.
3.2. = But d'une désignation correcte :

- éviter que des pléces identigquas se trouvent en magasia sous un
autre nom,
'

- diminuer le nombre c'articles en stock,

- éviter uns gesticn multipie pour upe mime pidce,

1 11

- éviter de. "fausses' ruptures de stock (une position est an rupture

,
tandis que la méme piéce, mais sous une autre ddsignation, est
disponible en quantité suffisante),

- faciliter le classement du fichier aux achats et 3 la gestion
des stocks,

- parler un méme langage entre utilisateurs et fournisseurs/fabricants,

- permettre l'achat des piéces standards sur le marché mondial.

3.3. - Prescription de désignation au constructeur/fournisseur :

- identificacion des piéces,

- séparation des pidces standards et des piéces spécifiques,

- contrdle de la désignation des pisces standards 3 base de normes
ou de catalogue de fabricant,

- contrdle de la désignation des pisces spécifiques a base des

plans de détail du constructeur.
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3.4. - Désignation des pidces au magasin d'une usine existante :
Si 1'con veut réétudier la désignation des piéces au magasin d'une
usine existante on procédera de la méme fagen.
IV - CONCLUSION i

2 1ol d'usure, & ia

3
o

Toute installaricn 2st scumiss

v

2ls par t

Fi

usure normale et par vieillissement. Il revient ay personnel de la mainrenance
d'assurer sa disponibilité et d'en prolonger la durée de vie. Cette disponi- ,
bilité et 1'état de fonctionnement d2 l'instaliation passent par la disponi-

bilité des piéces de rechange en stock, qul 3 son tour sert de régu_ateur '

entre un svstéme d'offre (le fournisseur) et un systime de demande (1'uti-

lisateur).
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ITI - AVANT-PROPOS

Les séminaristes de la Maintenance Industrielle saisissent

1'occasion pour remercier vivement :
- les responsables de leur ays
b P b4

- 1'Organisation des Nations Unies pour le Développement industriel

(0xUD1),
- 1'Agence de Coopération Culturelle et Technique (ACCT),

-~ 1'Ecole Internationale de Bordeaux (EIB),

la D.G.S. Internaticnal S.A. (BELGIOUE),
- les intervenants,

d'avoir orzanisé ce fructueux séminaire qui s'est d3roulé dans des conditions

normales.

ils félicitent une telle action constructive au sein de 1'Ecole
Internationale de Bordeaux, berceau de la formation continue et variée et des

rencontres culturelles internationales.
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IV-PROGRAMME DE STAGE
MAINTENANCE INDUSTRIELLE

- Le probléme de maintenance dans les pays en voie de développement.

2. Le rdle de la maintenance dans le développement Economique des pays en
vole de développement.

- La maintenance et le transfert des technologies.

- La fonction maintenance. Discussion et &change d'expériences.

L'organisation de la maintenance au niveau de 1'usine.

Les organigrammes et les divers services de maintenance.

. Le personnel de maintenance.

. La planification des travaux.

O 0 N W

La maintenance préventive.
10. La lubrification.
l1. La saisie des données et le circuit des informationms.
12, Problémes de la maintenance dans les pavs représentés.
13. Les ateliers de maintenance.
14, Visite de SORIA.
15. La documentation technique.
16. Les piéces de rechange :
. Etude et choix des pidces 3 mettre en stock.
. La codification et dé&signation.
. La standardisation et 1l'interchangeabilité.
. La gestion des stocks.
. Le magasinage.
17. Visite de FORD 3 BLANOUEFORT.

18. La formation du personnel de maintenance.

19. Le rdle de 1'ingénieur dans la maintenance.

20. La formation du personnel de maintenance.

2]1. Préparation du rapport des participants ainsi que des études de fin de
stage.

22. Diagnostic de maintenance dans une usine.
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o |
23. Visite de SIEMENS. '
24. Cofits et budgets de maintenance.
25. Evaluation finale du séminaire. l
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V- INTRODUCTION

Le séminaire sur la Maintenance Industrielle qui s'est déroulé du
12 novembre au 7 décembre 1984 est inscrit dans le cadre de collaboration
entre 1'Organisation des Nations Unies pour le Développement Industriel et
1'Agence de Coopération Culturelle et Technique. Cette dernidre regroupe

trente pays membres, six Etats associés et deux gouvernements participants.

Ce séminaire s'est tenu 3 1'Ecole Internationale de Bordeaux
(France) avec 1'active participation de la D.5.S. International S.A. (Belgi-
que) qui est spécialisée notamment dans la maintenance industrielle. Il est
organisZ dans le but de permetrre i dix-huis ingénieurs et cadres techniques
supérieurs ayant des responsabilitds en matidre de maintenance dans quatorze
pays en voie d'industrialisation, d'acquérir des connaissances dans le domai-
ne en question et de chercher les solucions adéquates aux problémes affrontés

dans la pratique de la maintenance dans les entreprises industrielles de

leurs pavs.

Par ailleurs, cette rencontre internationale a donné 1'vceasion

aux participants,responsables de différentes spécialités,d'un &change d'expé-

riences en maintenance industrielle.
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VI - PROBLEMES DE LA MAINTENANC. DANS
LES PAYS EN VOIE D' INDUSTRIALISATION

o

Yous rappszlons cqus lz maintenance dans ies pzvs 2n voie d'industri-
alisation demeure jugée comze une fonction secondaire entrainant une perte
d'argent inévictable. En effet, elle a &t& assimilée 3 la fonction dépannage

et réparation d'équipements soumis & usage et vieillissement.

Par contre, dans les pays industrialisss, la fonction maintenance
est devenue une recherche incessante de compromis entre le "Technice-
8conomique" et le Technico-Zinancier'. Certes, une malntenance bien g3rée assure '
une disponibilité optimale des installiatioms d2 production et de leurs annexes
impliquant un minimum éconcmique de temps d'arrdt d'oll une meilleure produc-
tivité. La sous—estimation de i'importance de la maintenance dans les entre-
prises des pavs en voie d'industrialisation entraine des conséquences néga-
tives surtout dans les secteurs technique 2t 2conemique. En général, cette
sous-estimation est due 3 plusieurs oroblémes ’2 différentes natures dont nous

citons 3 titre d'exemples :

1. PROBLEME D'ENVIRONNEMENT

L'implantation des entreprises dans la majorité des pays en voie
d'industrialisation est souvent imposée par des contraintes sociales visant
3 la décentralisation et 38 1'équilibre régional. Par conséquent, cette
implantation s'avére non fondée sur des études technico-économiques ayant
pour support ure infrastructure compléte et pratique. Ceci favorise davanta-

ge le déficit de ces entreprises.

En effet, plusieurs entreprises sont implantées dans des régions

ol elles ne bénéficient pas de support logistique adéquat. Ainsi :

- les problémes d'approvisionnement en matiéres premiéres et con-

sormables ne cessent d'accroitre d'un jour 4 1'autre,
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- le probléme de 1'indisponibilité d'une main-d'oeuvre qualifige
demeure posé voire inévitable,

- les conditions climatiques sont souvent néfastes pour un certain
type d'équipements, ce qui entraine généralcment des consommations excessives
en pidces de rechange et entrave la bonne marche des machines,

- le recours 3 la scus-traitance dictd parfois par la n3cessité de
réagir avec toute efficacité, entralne géréralement des dépenses énormes

pour les entresprises, du fait méme de leur isolement ;

2. PRO3BLEME DU PERSONNZL

Le probléme du personnal se pose sous daux volers :

a) 1l'insuffisance d'un perscnnal local guali<is capable de prendre
en main la maintenance correcte des &quipements de proluction ne permet pas
toujours d'atreindre les objectifs fixés ;

v

b) 1'instabilit® de ce perscnnel ou l'impossibilité de le maitenir,
due souvent a un manque de motivation, engendre de zraves conséquences &cono-
miques et sociales sur les entreprises ; cettre situation entraine 1'appel

d'une assistance technique &trangsre trés cofiteuse

3. FORMATION PROFESSIONNELLE

La base d'une maintenance judicieuse est la formation solide. En
effet, pour bien entretenir, il faut tout d'abord maitriser la technologie

par le biais d'une formation adéquate.

Le perfectionnement du personnel technique dans le domaine de la
maintenance est indispensable, et ce pour palier les complexités techniques
afin d'obtenir un rendement meilleur aussi bien du personnel que des équipe-
ments. La non concordance entre la formation acquise dans nos pays et le dé-
veloppement industriel reste le facteur dominant sur la qualité de la for-
mation. En effet, les structures de la formation sont d&ficientes. Quelques
entreprises remédient i cette carence par la participation 3 quelques sémi-~

naires mais la formation reste toujours superficielle et discontinue.
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4. ORGANISATION DE L4 MAINTENANCE

Les movens humains et financiers mis 3 la disposition de la main-
tenance dans les pavs en voie d'industrialisation sont g3néralement insuffi-
sants pour permettre une organisation rationndle dz celle-ci.

Ce manque de movens restraint le chamr 'action des responsables
de la maintsnance et entrave la bonne gestiocn aussi bien du personnel que du
matériel. Nous rappelons que la considération de2 la maintenance comme &tant
une division imprecductive au seln de l'entreprise ne fait gque dégrader son
infrastructure. Ces facteurs dévalorisent de nature la maintenance et empé-
chent son évoluzlorn par rappor: zuxr autre: divisions qui bé&nificient dans 1a
majorité des cas J'un soutien consid3rable des dirigeants des entreprisec.
Par ailleurs, le support d2 l'crganisation de la maintenance (organigramme),

souvent mal 8labcré veirs inskisctant, empéche 1'étroite collaboraticn entre

générale une grande imporcance.

5. PARTICIPATION DE LA MAINTENANCE A L'ELABORATION DES PROJETS

La participation des responsables de la maintenance 3 1'élaboration
des prujets est rrés limitde. Par conséquent, de nombreuses difficultés sur-
. . ve . . . . . ..
gissent dés l'installation ou la mise en exploitation des équipements. Ces

difficultés sont dues essentiellement :

- au mauvais cnoix des installations ou équipements adéquats pour

un environnement donné,

- au manque d'expérience des responsables de projets qui n'exigent
pas des systémes de conceptions pratiques qui se prétent aisément aux diffé-

rentes manipulations d'un personnel de gqualification moyenne voire médiocre,

- 2 1'ignorance de ces mémes responsables de certains éléments né-
cessaires pour la constitution d'une documzntaticn technique compléte qui

aidera 2 gérer rationnellement les stocks des pléces de rechange.

v
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6. GESTION DES STOCKS

La gestion des stocks dans leg Pays en voie d'industrialisation
s'avére dans la majorité des cas incapable de satisfaire les demandes des
utilisateurs tout en maintenant les stocks au niveau optimal. En efret, les
nozbreux problémes que rencontre la gestion des stocks dans nos pavs, l'em-
péchent d'assurer un minicum das rlsques de rupturas des srocks. Ces probla-

mes sont causés par

- l'absence d'un parsonnel qualifié dans le domaine de la gestion

des stocks,

- les consommations abusives et irrégulidres en pidces de rechange
et en matidre consommable,
- la complexité des formalitss acminiscratives,

= le manque cu 1l'insuffisznce des movens financiers,

- l'absence das dossiers technigues complats et exploitables,

partement maintenance.

7. SECURITE

La sécurité dans 1'industrie est un facteur 2 ne pas négliger.
Elle n'est assurée que par la participation et 1la sensibilisation de tous les

emplovés des entreprises et essentiellement des personnes de la maintenance.
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VII - SUGGESTIONS

Cette rencontre internationale dans le domaine de la Maintenance
Industrielle dans les pays en voie d'industrialisation a permis anx diffé-

rents participants un échange d'exnériences enrichissant.

Pour une meilleure pratiaque de la maintenance dans nos pavs, il
est nécessaire de rappeler que plusieurs mesures doivent &tre prises en con-

sidération ou appliquées dans 1'immédiat.
Par ailleurs, les séminaristes recommandent :

1. AUL OKGANISATEURS DE CZ S2MINAIRE (ONUDI), (aCCT), (EIBy, CE QUI STIT :
- Sensibiliser les gouvernements & mieux prendre conscience de
1'impertance de la maintenance industrielle tan: sur le plan Sconomigue que
tecunique ;
- Imposer la présence des pays industrialisés aux séminaires avec
les pays en voie d'industrialisation, et ce pour les sensibiliser aux pro-
lémes techniques que rencontrent ces derniers dans 1'ewxploitation de leurs
équipements et &changer avec eux l'expérience et étre informé de leur déve-
loppement technique et technologique ; ceci permettra & nos pays de prendre
ce développement comme référentiel pour un éventuel progrés industriel ;
cette participation des pays industrialisés aura sans doute l'avantage de
les inviter 3 réviser certaines politiques adaptées avec les pays en voie
d'industrialisation, car la différence entre eux n'est plus intellectuelle,
elle est limitée plutdt 3 1'écart flagrant en moyens financiers ;
~ Alder les pays en voie d'industrialisation 3 é&laborer et mettre

en oeuvre les structures des programmes adéquats d'une formation rationnelle

et bénéfique ;

— I _— E 4 . ——— . ———
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- Permettre aux staglaires de bénéficier de plusieurs visites
d'entreprises industrielles et ce dans le but de compléter leur formation

théorique par des failts concrets ;

- Assurer la formation des formateurs dans le Jdomaine de la main-

tanance industrielle des ZiffZrents pavs mamdras

(73}

2. AUX PAYS EN VOIZ D'INDUSTRIALISATION :

naticnales

- Crganiser des séminaivres naticnaux 2t internationaur afin de

promouvolr les 3changes d'expériences en matidrs de maintenance

- Motiver le perscnnel de la maintenance pour renforcer les liens

entre lui et 1'entreprise dans laguelle il travaille ;

- Faire participer le personnel de maintenance surtout 3 1'&labo-

ration des cahiers de charge (support principal de la réussite des nrojets) ;

’

- Etudier et mettre en application un organigramme rationnel du

département maintenance ;

- Exiger au personnel de maintenance de collaborer étroltement avec
les organismes agréés de contrdle, et ce pour une meilleure sécurité ; ceci
permettra de sauvegarder les capitaux des entreprises dont 1'homme vient au

premier rang.







	0017A01
	0017A02
	0017A03
	0017A04
	0017A05
	0017A06
	0017A07
	0017A08
	0017A09
	0017A10
	0017A11
	0017A12
	0017A13
	0017A14
	0017B01
	0017B02
	0017B03
	0017B04
	0017B05
	0017B06
	0017B07
	0017B08
	0017B09
	0017B10
	0017B11
	0017B12
	0017B13
	0017B14
	0017C01
	0017C02
	0017C03
	0017C04
	0017C05
	0017C06
	0017C07
	0017C08
	0017C09
	0017C10
	0017C11
	0017C12
	0017C13
	0017C14
	0017D01
	0017D02
	0017D03
	0017D04
	0017D05
	0017D06
	0017D07
	0017D08
	0017D09
	0017D10
	0017D11
	0017D12
	0017D13
	0017D14
	0017E01
	0017E02
	0017E03
	0017E04

