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1I.

GENERALITES

Réparties sur tout le territoire, les industries malgaches
ont &té implantées, 3 quelques exceptions prés, dans les
grands centres. Les communications entre ces différentes
zones industrielles sont parfois difficiles, ce qui oblige
les entreprises de certaines régions a se suffire a elles-
mémes, notamment en ce qui concerne la maintenance et les
approvionnements.

Une &tude générale de 1l'industrie malgache fut faite en
1982, a partir de laquelle plusieurs objectifs prioritaires
furent fix&s. Parmi les recommandations formulées par cette
étude figuraient l'é&teblissement et la mise en oeuvre d'un
programme d'entretien, de réparation et de fabrication de
piéces de rechange.

En 1983 fut définie, 3 la suite d'une mission de formuala-
tion de 1°'ONUDI, une stratégie nationale de maintenance.

Suite a cette &tude, le projet MAG/32/008 de 3 ans a &té
congu, avec comme objectif la mise en oeuvre d‘'un
programme d'appui en matidre de maintenance dans le cadre
de la stratégie nationale définie. Le projet prévoyait des
prestations de conseil et d'assistance aux entreprises
dans tous les domaines de la maintenance, une formation
des cadres d'entreprises et une promotion de la fabrica-
tion locale de pidces de rechange.

Le projet fut démarré en 1984 et une premiére phase &tait
terminée avec succés fin 1986. L'évaluation faite en
janvier 1986 ayant recommandé la prolongation du projet
MAG/82/008, et afin de ne pas remettre en cause les
résultats de la premidre phase, il fut décidé une phase de
prolongation du projet MAG/82/008, durant laquelle la
formulation du nouveau document de projet serait faite.
Cette phase transitoire s'est déroulée du 01.03 au
22.12.1987.

Le nouveau projet, DP/MAG/87/004, intitulé "Structure
d'appui en matiére de maintenance industrielle®™, a démarré
le ler septembre 1988 par l'envoi d'un CTP et d'un expert
en fabrication de piéces de rechange pour une période de

6 mois ; ceci dans le but de faire débuter les activités
le plus rapidement possible apré&s la signature du document
de projet le 24 aoQt 1988,

TACHES ET DEROULEMENT DE LA MISSION

Les tadches attribuées 3 l'expert en fabrication de piéces
de rechange sont détaillées a la description de poste
DP/MAG/87/004/11-03/3 133 16, jointe en annexe 1.




III.

Sur base de cette description de poste et de l'ensemble
des activités prévues au document de projet, un plan de
travail a été é&tabli dés le début de la mission. Ce plan
de travail est joint comme annexe 2.

Les activités de promotion de la fabrication locale de
piéces de reciange ont &té assurées par le personnel ci-
aprés :

- pour 1'ONUDI : Charles HARDY, expert en fabrication de
pi&ces, présent 3 Madagascar du 11.09.1988 au 09.03.1989

- pour la SERDI (Société& d'Etude et de Réalisation pour
le Développement Industriel - homologue national) :

. Yves RAHARIMBOLAMENA, homologue en fabrication de
piéces, présent du 01.09.88 au 09.03.89 (déja présent
dans le projet MAG/82/008

. Eric RATSIMBARIVONY, dessinateur industriel, recruté
le 01.11.88 en remplacement du dessinateur du projet
MAG/82/008, démissionnaire

. Wilma RATSIMBALISON, secrétaire, recrutée le 21.11.88.

La mission s'est d&roulée 3 Antananarivo, avec un seul
déplacement a Antsirabe.

ACTIVITES

1. Assistance aux ateliers de fabrication de piéces

Les différents ateliers qui 3 1'heure actuelle, travail-
lent avec l'assistance du projet ou pour le compte du
projet sont repris ci-aprés. Ils sont actuellement au
nombre de sept. En plus des ateliers, travaillant dé&ja
avec l'assistance du projet MAG/82/008, d'autres
ateliers ont &té sélectionnés en fonction de leur
complémentarité. Cette complémentarité ne concerne pas
seulement les machines-outils (types et capacités) dont
les ateliers disposent mais &galement les é&quipements
auxiliaires tels que laboratoire de métrologie, instal-
lation de traitements thermiques et autres disponibilités
en outillage plus spécialisé.

Ces ateliers sont les suivants :

- — - — - - — - - - - - —— T — B = ————

Cet atelier, qui travaillait déja avec l'assistance
du projet MAG/82/008, est le seul 3 disposer é'un
laboratoire de métrologie relativement bien é&guipé.




Le Bloc Technique de 1'EESP a tiré un maximum de profit
de l'assistance, fournie par le projet MAG/82/008.
Durant la période qui s'est &coulée entre les deux
projets MAG/82/008 et MAG/87/004, les responsables de
cet atelier ont continué 3 appliquer les principes de
préparation, planification et suivi des travaux tels
qu'implantés par le projet MAG/82/008.

Cet atelier est donc en mesure de fonctionner sans
assistance et l'intervention de 1'équipe "fabrication
de piéces de rechange™ se limite 3@ une ou deux visites
par semaine , pour faire le point de 1l'avancement des
travaux, examiner les besoins de l‘atelier en outillage
et matiéres premiéres, solutionner les problémes
rencontrés et effectuer le contr8le de qualité avant
livraison des piéces aux entreprises clientes.

I.N.P.F. (Institut National de Promotion-Formation)

L'I.N.P.F. travaillait &galement dé&ja avec l'assistance
du projet MAG/82/008.

En plus des machines-outils classiques, 1'iINPF dispose
(avec la SO.CO.MI.) d'é&quipements de traitements
thermiques.

Durant la période séparant les deux projet MAG/82/008

et MAG/87/004, le personnel INPF en charge de la prépa-
ration et de la planification des travaux a progressi-
vementété affecté 3 d'autres fonctions. Cet atelier
nécessite donc encore l'assistance du projet pour 1la
préparation des travaux, le calcul des temps, 1'&tablis-
sement des devis et la planification des travaux.

Ie projet assure €galement un suivi en cours des travaux,
assiste l'atelier dans la recherche d'outils manquants,
et procéde au contrdle de qualité final. Durant ces
interventioas, le projet assure la formation sur le tas
du nouvel agent de préparation que 1'INPF a mis en place.

Y.a SIDEMA, qui travail.ait d&ja avec le projet MAG/82/008,
est plutdt orientée vers la construction métallique. De
ce fait, cet atelier a &té&é jusqu'ici proportionnellement
moins sollicité par le projet.

Néanmoins, et vu les résultats probants obtenus jusqu’
ici, le projet envisage d'étendre le volume des travaux
confiés 3 cet atelier, ce qui répond par ailleurs au
souhait de sa direction.

Vu la vocation de cet atelier et vu qu'une structure




est déjd en place, l'assistance du projet devra é&tre
plus d'ordre technique qu'organisationnel.

SO.CO.MI. (Société de_Construction Mécanique_ et
Industrielle

L'assistance 3 la SOCOMI a débuté en 1987, lors de 1la
phase de prolongation du projet MAG/82/008.

Malgré que 1'é&quipement en machines-outils n'est pas
trés rationnel, cet &tablissement dispose de certaines
machines permettant l'usinage de pié&ces de grandes
dimensions, notamment :

. un tour paralléle de 5 métres d'entres-pointes

. une tailleuse d'engrenages jusqu'a un diamétre de
800 mm, (taillage classique et taillage par fraise -
mére)

. une aléseuse universelle de grande capacité.

De plus, la SOCOMI dispose de tout le matériel de
manutention nécessaire.

Actuellement, un seul agent est en charge de la prépa-
ration des travaux et bé&néficie Q'une assistance et
d‘'une formation par le projet. Ultérieurement, l'assis-
tance du projet sera requise pour la création d'une
cellule préparation/ordonnancement/méthodes.

Du fait de son faible encadrement, cet atelier né&cessite
un suivi relativement poussé des travaux qui lui sont
confiés.

Le projet a rencontré le représentant d'un acquéreur
potentiel de cette usine. Ce dernier, ayant &té informé
de l'assistance par et de la collaboration avec le projet
pour la fabricacion locale de piéces de rechange, a
manifesté son intéré@t pour voir, le cas échéant, se
développer cet aspect des activités SOCOMI. Le projet n'a
toutefois aucune information sur l'é&tat d'avancement
d4'éventuelles transactions de rachat.

AKORA, dont la vocation premilre était la robinetterie,

a connu divers problémes d'ordre adminjistratif et
commercial qui 1l'ont empéché d'exploiter & fond cette
filidre. Une conversion a été opérée, avec l'assistance

du projet, wour l'utilisation d'une partie des équipements
pour la fabrication de piéces de rechange.




Cet atelier est notamment &quipé :

. de 12 tours 3 décolleter 3 l'état neuf, permettant la
fabrication de toute une gamme de piéces de rechange
en petite, moyenne et grande série

. d'une fonderie avec fours 3 induction pour la fusion
de métaux non-ferreux. Les moules en acier qui
existent actuellement sont uniquement destinés a la
robinetterie mais aprés &tude du marché&, certaines
adaptations devraient permettre de répondre a
divers besoins locaux

. d'une unité de galvanoplastie ultra-moderne, mais qui
n'a pas encore pu &tre miseen service a ce jour. Vu
qu'aucune autre unité de ce genre n'existe a Madagascar,
le projet devra &tudier 1l'opportunité de faire appel a
un consultant spécialisé en la matire pour, & travers
son assistance, étendre encore les possibilité&s locales
de fabrication. En effet, toute une gamme de pidces qui
nécessitent cadmiage, nickelage, chromage, zingage ou
étamage sont actuellement irréalisables localement.

La mise en service de cette unité nécessiterait
1'assistance d'un expert en galvanoplastie, tant pour
la formation du personnel que pour déterminer la gamme
de produits nécessaires aux différents traitements
(décapage, traitement des surfaces avant é&lectrolyse

électrolyse). Une décision en la matiére ne pourra
8tre prise qu'aprés une &tude de marché.

’/

Au stade actuel, AKORA fabrique des piéces de rechange
pour le compte du projet, qui se limite au contréle de
qualit&. En effet, AKORA dispose d'une cellule prépa-
ration-ordonnancement-méthodes bien organisée et
capable de fonctionner de fagon autonome. Il est é&gale-
ment fait appel au projet pour solutionner certains
problémes d'outillage ou d'ordre technique.

- Fonderie FANAMBINANTSOA

Cette fonderie est une PME 3 caractére familial qui,
malgré des moyens trés limités, réalise une production

de piéces coulées trés diversifife (fonte et non-ferreux)
et tout a fait acceptable. Les produits coulés sont
obtenus & partir de mitrailles de récupération auxquelles
on additionne des riblons en acier pour tenter de
s'approcher au mieux de la teneur id&ale en carbone.

Les petites fonderies de la place sont dans 1l'impossibilité
d'obtenir des lingots importés de fonte de premidre coulée.
Certaines fontes de récupération font parfois l'objet d'une
troisiéme ou quatridme coulée d'old quasi-impossibilité de
déterminer la teneur en carbone et autres &léments. A cela
s'ajoute 1'impossibilité d'obtenir les produits &'addition
tels que ferro-silicium, ferro-manganése, désoxydants, etc..




et méme des difficultés d'approvisionnement de
sable de bonne qualité.

Dans ces conditions, le projet se limite 3@ faire
appel 3 cette société pour toutes les fabricatiors
au départ de pi&ces coulées, sans s'immiscer aux
procédures de fonderie.

Il est bon de rappeler que le projet prévoit le
recours 3 un consultant spécialisé en matiére de
fonderie en vue de développer les possibilités
locales dans ce domaine.

- COMACAT_ (Compagnie Malgache_de_Caoutchouc)

La COMACAT fabrique des pié&ces moulées en caoutchouc.

Pour répondre aux demandes de fabrication de piéces
en caoutchouc, le projet &tudie et fait réaliser le
moule par un des ateliers précités pour ensuite
confier le moulage prorrement dit & la COMACAT.

D'autre part, la COMACAT fait appel au projet pour
1'étude et la fabrication de moules pour des piéces
en caoutchouc commandées directement chez lui.

En ce qui concerne le moulage des piéces, le projet
se limite & un contrble final de qualité et de
dureté.

Occasionnellement, le projet pourra &galement &tre
appelé 3 fournir de l'assistance 3 d'autres ateliers
que ceux, travaillant en collaboration avec le
projet, pour autant que cette assistance cadre avec
1l'objectif fix&, a savoir la promotion de 1la
fabrication et du reconditionnement local de piéces
de rechange.

Ainsi, le projet a.&té& contacté par AMECA (réparation
et reconditionnement de moteurs thermiques) qui
souhaite bénéficier de 1l'assistance du projet pour la
mise en service de et la formation du personnel sur
diverses nouvelles machines, actuellement en commande.
Le projet a marqué son accord de principe a ce sujet.

Formation(ggrfectionnement de dessinateurs et de
préparateurs

Suite au départ de M. RABETSIMIALONA, le 4

SERDI du projet MAG/82/008 en date du 30.0§?ggna§:ur
SERDI a recruté un nouveau dessinateur industriel qui
a débuté le 01.11.88. L'expert et 1'homologue fabri-
cation de piéces de rechange complétent la formation




-7 -

scolaire de ce dernier sur le tas, a travers les
études et schémas requis pour répondre aux demandes de
fabrication en provenance des entreprises.

Ainsi que spécifie sous III.1, la formation en matiére
de préparation/planification/méthodes a da é&tre reprise
a z8ro 3 l'atelier INPF, ol les agents en charge de
cette cellule durant le projet MAG/82/008 ont entretemps
€té affectés a d'autres fonctions. Cette formation se
fait E&galement sur le tas, 3 l'occasion des travaux qui
sont confiés 3 cet atelier.

La SOCOMI n'ayant jamais regu de formation dans le

domaine méthodes et préparation de travail, le projet
forme actuellement un agent sur le tas, en l'assistant
pour la préparation des travaux confiés 3 cet atelier.

Toujours en matiére de formation, le projet a défini
une sérje de modules de formation, a 1'intention des
industries intéressées et en préparation des ateliers-
séminaires qu'il entend organiser 3 partir de mai 1989.
L'équipe fabrication de piéces de rechange a &té
associée 3 la préparation de ces modules et participera
d 1'animation des séminaires concernés.

Création d'une kourse de sous-traitance au niveau de
la structure d'appui

Les bases de la bourse de sous-traitance (B.S.T.) pour

la fabrication locale de piéces de rechange avaient déja
été &établies en 1987, durant la phase de prolongation du
projet MAG/82/008. La B.S.T. se propose en intermédiaire
entre l'entreprise-demandeur et les ateliers de réalisa-
tion. Ainsi, la B.S.T. regoit les demandes de fabrication
en provenance de l'industrie et se charge de 1l'é&ventuelle
étude de fabrication (moule, outils de découpage et
d'emboutissage, traitements thermiques, etc ...) ; aprés
étude, la B.S.T. lance des demandes de prix vers les
ateliers de réalisation et, sur base des offres regues,
transmet une offre au client ; aprés réception du bon de
commande, elle lance les travaux ; la B.S.T. prend la
responsabilité de la qualité et du respect des délais de
livraison.

Les différentes phases du déroulement d'une demande de
fabrication peuvent &tre schématisées comme suit :

- la demande de travail ou demande de prix venant du
client est enregistrée

- la B.S.T. examine les possibilités de fabrication
locale, décide s'il y a lieu de faire une é&tude/plan,
et détermine le ou les ateliers oll le travail devra
&tre exécuté




- si nécessaire, la B.S.T. fait 1'&tude de réalisation
ou le plan de fabrication

- la B.S.T. transmet une demande de prix aux ateliers
retenus

- 3@ la récepticn des offres en provenance des ateliers,
la B.S.T., aprés examen, é&tablit 1l'offre adressée au
au client

- d la réception du bon de commande du client, la B.S.T.
établit 3 son tour un bon de commande 3 l‘'atelier ou
aux ateliers concernés

- les travaux sont alors portés au planning de charge
des ateliers (Cates de dé&but et de fin des travaux).
S§'il y a eu perturbation dans le planning prévisionnel,
les dates de début et de fin des travaux seront
adaptées en cofiséquence sur le planning de charge

- la B.S.T. reste 3 la disposition des ateliers de
réalisation pour résoudre d'éventuels problémes qui peuven-
se poser en cours d'exé&cution ; elle assure &galement
des contr8les en cours de fabrication

- le travail terminé, la B.S.T. procéde au contrble de
qualité

- aprés livraison des piéces de recharge par l'atelier,
la B,S.T. les transmet avec bon de livraison au client

- la B.S.T. procéde & la vérification de la (des)
facture (s) atelier et &tablit et adresse une facture
d l'entreprise-cliente

- aprés paiement par le client, la B.S.T. effectue le
paiement vers l'atelier, puis cldture le dossier.

Les différents docuﬁents utilisés par la B.S.T. sont
repris en annexe 3.

Entre le 01/09/88 et le 24/02/89, le projet a requ

92 demandes de fabrication de pi&ces, en provenance des
industries. Ces demandes de fabrication de piéces, de
types différents, sont actiellement dans différents
stades d'avancement ; en cocurs d'é&tude ; offre remise
au client et en attente d4'un bon de commande ; en cours
de réalisation ; terminé et livré.

Le relevé des entreprises ayant eu recours au projet
pour la fabrication de piéces de rechange se trouve en
annexe 4. L'annexe 5 reprend les différents types de
piéces ayant fait 1'objet d'une demande de fabrication.




Tout comme pour les autres activités d'assistance du
projet, un des objectifs est de rendre la cellule B.S.T.
de la structure d'appui auto-suffisante 3 la fin 4du
projet, de fagon a@ assurer ainsi la pfrennité des
activités entreprises.

A cet effet, et aprés &tude, le projet a décidé de
prélever un bénéfice de 25 % sur le prix de revient des
piéces réalisées par 1l'intermédiaire de la B.5.T.. Ce
bénéfice est, bien entendu, intégralement versé& au
compte de la structure d'appui.

Le principe de cette prise de bénéfice est accepté
unanimement par les entreprises-clientes qui trouvent,
d travers la B.S.T.

- des possibilités de réapprovisionnement local de piéces
qui, au préalable, devaient &tre importées

- des garanties de qualité& supérieures a celles du passé

- un meilleur respect des délais, critére important aux
yeux du client :

- un allégement des charges que nécessitaient préalable-
ment la recherche des ateliers de fabrication possi-
bles, le suivi et la relance des fabrications,
éventuellement la coordination entres différents
ateljiers, etc ...

Il y a d'autre part lieu de signaler que, méme aprés
prise de bénéfice, les prix proposés par la B.S.T.
restent, de fagon générale, nettement inférieurs aux

prix a 1l'importation. Les délais &galement sont inférieurs
d ceux des réapprovisionnements de 1l'é&tranger.

La B.S.T. rencontre néanmoins 2 problémes qui, & des
degrés différents, constituent un handicap 3 la pleine
expansion de la fabrication locale de pidces de rechange.:

- de l'outillage qui fait défaut dans les ateliers
exécutants

Le projet a prévu dans son budget un montant destiné
d l'acquisition d'un lot d'outils et outillages qui
sont donnés en prét pour des travaux bien déterminés.

Malgré cela, il arrive régulidrement que la B.S.T.
doive rechercher un outil manquant auprés des autres
entreprises de la place, ce qui peut entrafner de
sérieuses pertes de temps

- l'absence sur place de certaines matidres premielres.




4.

5.

Bien que la libéralisation des importations a
Madagascar a engendré& un climat plus dynamique dans
les activités commerciales et industrielles, les
rares importateurs d'aciers se limitent & importer
et 3 stocker des fers marchands et des aciers de
qualité courante. Les aciers alliés pouvant subir
des traitements thermiques, indispensables pour
certaines applications, sont pratiquement introuva-
bles. De méme, il est impossible de trouver sur place
des aciers inoxydables ou réfractaires, du bronze a
composition connue, de 1'aluminium, de la polyamide.
(nylon, celeron, ...), de graphite, etc ...

Ce probléme a &té partiellement résolu par les

grandes industries qui font appel a la B.S.T. (la
SOTEMA p.ex.) et qui importent et fournissent eux-
mémes une grande partie des matiéres premiéres requises.

Les petites entreprises par contre n'ont pas la
possibilité ou les moyens d‘'agir de la sorte.

Aussi, et dans le but d'améliorer les services rendus
aux PME en matiédre de fabrication locale de pié&ces de
rechange, il y aura lieu d'é&tudier une formule qui
permettrait au projet, ou 3 la structure d'appui, de
disposer d'un fonds de roulement, permettant le
réapprovisionnement des matiéres d'oeuvre de premiére
nécessité qui font défaut 3@ Madagascar.

Etude de marché "piéces fabricables localement”

Le document de projet prévoit une &tude de marché afin
de déterminer le volume que peut atteindre la fabrica-
tion locale de piéces de rechange, i l'intention des
entreprises intéressées @ développer leurs possibilités
en la matidre. Cette &tude n'est prévue qu'ultérieure-
ment.

Elle permettra &galement :

- d'apprécier 1'intér&t que peut représenter une
éventuelle assistance du projet dans la mise en
service de 1'unité de galvanoplastie @'AKORA.

- de conseiller judicieusement les importateurs intéres-

sés dans le choix des matiéres premidres 3 approvision-~
ner.

Introduction des techniques de reconditionnement de
piéces

Le plan de travail ne prévoit cette activité qu'ultérieu-
rement.




Néanmoins, lors de ses contacts avec la SOAM (Société
d'oxygéne et d'acétyléne de Madagascar), le projet a
appris que cette société commercialise et cherche a
promouvoir les produits Castolin, qui a mis au point
un systéme trés performant de rechargement par
projection de métal.

Toutefois, il est &tonnant que ce proc&dé ne rencontre
que peu d'intérét 3 Madagascar, alors qu'il offre des
garanties nettement supérieures a la recharge par
soudure & 1l'arc ou oxy-acétylénique qui se pratique
occasionnellement de fagon tout a fait artisanale.

Il y aura donc lieu, en temps voulu, de conjuguer les
efforts du projet et de la SOAM pour implanter et
promouvoir le reconditionnement de pidces d'usure par
métallisation.

Mmélioration des techniques de fonderie

Ainsi que nous l'avons détaillé sous III.1l., les
conditions de travail des petites fonderies laissent
beaucoup 3 désirer. C'est la raison pour laquelle le
projet prévoit le recours a un consultant spécialisé
en la matiére.

Cet aspect des activités du projet est &galement prévu
ultérieurement.

Divers

Le démarrage du projet en septembre 1988 a coincidé
avec la mise en chantier d'une foire commerciale et
industrielle (SAINA 88) qui s'est tenue 3 Antananarivo
du 23.09 au 02.10.88.

Le volet fabrication pidces de rechange a participé a
l'installation et & 1l'animation d'un stand SERDI oi
était entre autres exposé& un échantillonnage de piéces
de rechange, fabriguées localement par les ateliers
travaillant dans le cadre de la bourse de sous~-traitance
du projet.

Cette exposition a rencontré un vif intéré&t de la part
des opérateurs industriels, exposants ou visiteurs, et
a largement contribué 3 la promotion tant de la
fabrication locale de piéces de rechange qu'a celle de
notre bourse de sous-traitance.

L'équipe fabrication de piéces de rechange a &galement
contribué a 1'é&dition prochaine du premier numéro d'une
revue technique, axé sur la maintenance. Afin que cette
revue rencontre un intéré&t aussi large que possible,

il a été décidé d'y inclure des articles, traitant un




Iv.

sujet bien déterminé dans le domaine de la fabrication
de piéces.

Dans cette optique, tant l'expert que 1'homologue en
fabrication de piéces de rechange ont ré&édigé un article
qui paraitra dans le premier numéro de la revue.

CONCLUSIONS

Les activités pré&vues dans le domaine de la fabrication

locale de piéces de _=2change se sont déroulées de fagon
trés satisfaisante. Les résultats obtenus dépassent les

prévisions. '

Il est un fait que les opérateurs industriels malgaches,
d quelques exceptions prés, sont plus que jamais désireux
de profiter des possibilités de fabrication locale,
offertes par la bourse de sous-traitance.

Le SAINA 88, qui a eu lieu durant le premier mois du
projet, a largement contribué a3 mieux faire connaitre et
apprécier ces possibilités locales.

Le probléme majeur qui entrave l'extension des possibilités
locales de fabrication de pié&ces est indiscutablement la
pénurie de certaines matiéres premiéres.

Il est indispensable de rechercher au plus t6t une solution
a ce probléme.

La constitution d'un fonds de roulement "matiéres d'oeuvre"”
au sein du projet nous parafit la meilleure solution a

bréve &chéance, en attendant gu'un ou plusieurs importateurs
se décident a s'intéresser 3 ce marché potentiel.

En matiére de promotion de la fabrication locale de piéces
de rechange, la qualité de nos fabrications et le respect

des délais constituent nos meilleurs atouts. Il importera

donc de veiller 3 maintenir ceux-ci 3 leur niveau actuel,

méme lorsque le volume des demandes s'accrolftra encore.

ANNEXES

Annexe 1 : Description de poste DP/MAG/87/004/11-03/J3 133 16,
Expert en fabrication de piéces de rechange

Annexe 2 : Plan de travail pour la période du 01.09.88 au

28.02.89

Annexe 3 : Documents utilisés par la bourse de sous-
traitance

Annexe 4 Relevé des entreprises ayant eu recours au prcjet

pour la fabrication de piéces de rechange

o

Annexe 5 : Liste des piéces ayant fait l1'objet d'une demande
de fabrication & la bourse de sous-traitance
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ORGANISATION DES NATIONS UNIES POUR LE DEVELOPPEMENT INDUSTRIEL

Désignation du poste

Durée de |a mission

Date d’entrée en fonctions

Lieu d'affectation

But du projet

Attributions

PROJET A MADAGASCAR

DESCRIPTION DE POSTE
DB /MAG/87/004/11-03/J13316

Expert en fabrication de pidces de rechange

36 mois
Février 1988
Antananarivo, avec déplacements 3 1'intérieur du pays

Assister une structure d'appui au niveau national afin
de former et perfectionner des capacités en matiére
d'analyse, d'expertise, d'organisation et de mise en
place de systémes de maintenance ainsi que de
développer des capacités de fabrication locale de
pi2ces de rechange, dans le domaine industriel.

L'expert sera en poste 8 la Direction de la Maintenance
de la SERDI od 1l travaillera au sein de 1'équipe
nationale en proche collaboration avec son homologue et
les ingénieurs-conseils nationaux. Il devra
s'acquitter des tiches suivantes:

1. Participer 3 1'€laboration d'un manuel de procédures et
former le personnel de la Direction de la Maintenance,
dans le domaine de la promotion de la fabricatiom locale
de pidces de rechange, 3 savoir:

- 1la conception d'ateliers et le choix des &quipements, des
outils, des appareils de métrologie et des matiédres
d'oeuvre,

- 1'organisation (organigrammes, circuits d!information, la
planification des travaux),

- 1la préparation du travail,

~ 1le bureau d'études,

- les techniques de rénovation des piéces,

Toutes candidatures ou communications relatives i cette description de poste devront étre adressées o

S¥tvice de recrutement du persorine! afficté ik projets, Ddssrtement des opérationsindustrielies
ONUDI, Centre intsrnationsl de Vienne, 8.P-300, A-1400 Vienne {Autriche)




Formation et expérience requises

Connaissances linguistiques

Renseignements complémentaires

- 14 - ANNEXE 1/2
2. Former les ingéunieurs de la Direction de la Maintenance

sur le tas & travers des applications pratiques dans 8
ateliers et i travers des interventions dans les usines,

3. Assister la Direction de la Maintenance dans sa sissfon
d'ingénieur—conseil et d'assistance aux ateliers dans le
domaine de la fabrication de piéces, de la recherche et
de 1°Eladoration des plans de fabrication,

4. Participer i@ la recherche de documentation et littérature
sur la fabrication de pidces : proposer une liste
d'ouvrages en partfculier en ce qui concerne les matiéres
preaidres, les &tudes de teamps, 1'organisation des
ateliers, diverses normes, catalogues de fournisseurs,
d’outils et d'appareils de métrologie, etc...

5. Elaborer un rapport final en fin de aission comprenant
une description des résultats obtenus et formulant des
recommandations au Gouvernement sur les mesures
complémentaires &ventuelles 3 prendre.

Ingénieur ou technicien supérieur mécanicien disposant d‘'au
moins 10 ans d'expérience dans 1'usinage de piéces, dans
1'organisation et la gestion des ateliers de maintenance.
Son expérience doit porter sur un sinimum de 3 ans dans des
pays en vole d‘'industrialisation.

Trés bonne connaissance du frangais, connaissance pratique
de 1'anglais.

Le secteur industriel 3 Madagascar comprend quelques 400
entreprises, se composant d'environ 25 grandes, 115 moyennes
et 260 petites industries. Les grandes industries offrent
de 1'ordre d: 20.000 emplois, les moyennes entreprises
17.000 et les petites 5.000. A partir d'une é&tude
d'enseable du secteur industriel malgache, effectufe er 1982
par une &quipe de consultants de 1'ONUDI, plusieurs
objectifs prioritaires en matiére de développement
industriel ont &té fixés. Parwi les recommandations
formulées par cette &tude figuraient 1'&tablissement et la
mise en oeuvre d'un programme d'entretien, de réparation et
de fabrication de pi2ces de rechange. Une &tude a ensuite
&té faite par 1'ONUDI en 1983, qui a dé€bouché sur la
définition d'une stratégie de maintenance industrielle au
niveau national. Cette £tude avait entre autres fait le
constat que le taux de marche des unités industrielles ftait
devenu trés faible notamment & csuse de la dégradation du
matériel, aggravée par une tendance fnnfe au dépannage de
fortune et une pénurie de pidces de rechange. Suite 3 cette
étude, le projet MAG/82/008 de 3 ans a &té mis en oeuvre
intitulé "Prograame d'appui en matiére de maintenince
industrielle”, dont le financement £tait assuré par le PNUD
et le Gouvernement Malgache et dont 1'exécution avait €té
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confife & 1'ONUDI et au Ministdre de 1'Industrie, de
1'Energie et des Mines, qui a désigné comme organisame de
contrepartie la SERDI. Le projet a démarré en septeabre
1984 et a fait 1'objet d'une &valuation en janvier 1986.
Farai les recommandations de la missior d'évaluation
tripartite figuraient:

= 1'insertion de 3 homologues supplémentaires et
i'organisation de stages industriels pour 1'homologue du
cTP,

= le développement de structures adéquates pour les
ingénieurs-conseils et la fabrication de pidces de
rechange;
1la prolongation du projet.

La demande de prolongation du projet MAG/82/008 avait
£galement &té formulée par les participants au Colloque
National destiné aux Centres de décision du pays, organisé
en octobre 1986. D'autre part, le gouvernement a demandé
parallilement la réalisation d'un projet PNUD/ONUDI pour la
promotion de la petite et moyenne industrie par le canal de
la SERDI. Les ac:iivités prévues par le présent projet,
s'adressant 3 1'ensemble de 1'industrie malgache, concernent
notamment une assistance aux petites et moyennes entreprises
en matidre de maintenance industrielle. 1le projet s'insére
ainsi dans un vaste programme de promotion des PMI. Le
projet figure dans la liste des projets retenus dans le
programme PNUD pour Madagascar couvrant la période
1987-1991. Le projet cadre &galement dans la stratégie
nationale de maintenance, définie par le Gouvernesent
malgache. Il est d'ailleurs repris dans le Plan de
Développement du Gouvernement comme prioritaire.
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PLAN DE TRAVAIL
PERICDE DU 01.09.88 AU 28.02.89

ACTIVITES

Définition de 1'ocganisstion structurelle
et ¢ (raticrnelle

Etablissement d'un manuel de procldures
(:Shut des travavx)

Définition dcs mesures de prowntion de
la structure

Création et &dition d'une plriotique
"maintcnance”

Formation des howologucs
Interventions' d'assictance aux
entreprises (30 sur la durfe u projet)

Création et tenue 3 jour d'un ccutre
de documcntaticn

Organisation de s™ninajres spfcialisés
{pour nimoire)

Campagne permanente de scnsibilisation
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2.2.5

2.2.d

2.7 o

2.2.F

- -

Assistance approfondie i 6 ateliers et
assistance ~' hoc 3 plusieurs ateliers
de fabrication de pidces

Forwation/perfectionnement de
dessinateurs et de préparatcurs 3
1'occarion des activités 2.2.a

Cr&ation et fonctionnemert d'nre beoavse
de sous-t aitance pour la fabrication
lJocale de pidces de rechange

Ftude de march& des besoins en pidecs
CabricatYes sur place (pour wl.-ive)

I.troduction des technines de
reconditicanenent des pidies (ponr
e olre)

* <lioration des techniques de
fonderie afin d'augmvnter Jes
possibilités locales (pour mimoire)
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SOCIETE D ETUDE ET DE REALISATION -25- ORGANISATION DES NATIONS UNIES
POUR LE DEVELOPPEMENT INDUSTRIEL POUR LE DEVELOPPEMENT INDUSTRIEL

ANNEXE 3/7
PROJET MAG/87/004

"MAINTENANCE INDUSTRIELLE"

Monsieur le DIRECTEUR GENERAL

Monsieur le Directeur Général,

Nous vous prions de bien vouloir trouver ci-joint,
pour réglement :

- Facture :

- En date du

- Montant

relative & votre bon de commande n°

Vous en souhaitant bonne réception, veuillez agréer,
Monsieur le Directeur Gé&né€ral, 1l'expression de nos
sentiments les meilleurs.

Andrianasolo Jaona Maurice Depraetere
Directeur de la Maintenance Conseiller Technique Principal

SURNT ORP IR0 - 10) Antananarive - TSl ¢ 7173-35 - Télew ¢ 22 453
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SOCIETE D ETUBE ET DE REALISATION ORGANISATION DES NATIONS UNIES
POUR LE DEVELOPPEMENT INDUSTRIEL POUR LE DEVELOPPEMENT INDUSTRIEL
%@giggg
ANNEXE 3/8

PROJET MAG/87/004
"MAINTENANCE INDUSTRIELLE"

Objet : Réglement facture

Messieurs,
En réglement de votre :

- Facture n° du

nous vous remettons ci-joint,

- 1 chéque barré n° sur BNI/Analakely
de FMG
du

Vous en souhaitant bonne réception, nous vous prions
d'agréer, Messieurs, l'expression de nos salutations distin-
guées.

P.J.

ANDRIANASOLO Jaona Maurice DEPRAETERE
Directeur de Conseiller Technique Principal
la Maintenance
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RELEVE DES ENTREPRISES,.AYANT EU? RECOURS AUV
PFOJET POUR LA FTARRICATION DE PIECES DE RECHANGE

SOTEMA (textile)

-PAPMAD (industrie papetidre)

- SOMALAVAL [(peintures)

-0 IM (tannerie)

- SUMATEX (textile)

- SMIT (Société Malgache d'Impressions Industrielles)

-SAMAF textile)

-SATI (textile)

-VIRIO (fabrication bhatteries)

- COMACAT (produits en caoutchouc)

- SMIR (savonnerile)

- SIRAMA/SNBCE fsucrerie)

= BRIQUETTERTE

- CMN (Compagnie Malcache cde Navigation)

= SOLOTOEERISON (fournitures scolaires et ée bureau)
- S TAR (brasserie)

- CEOCOLATERIE PROBERT

- F I MA (traasport urbain)

A M (production oxyc@ne - acétyléne ; soudure)

14+ O

S
-C NEMEDTITA (porofection £ilms)
S 2

k|

E I C (imnortation véhic: les lourés)
- CHATSSURIS RAINIVOXNY
~-HAZOVATO (produits manufactures bolis et pierre)
I®2AMA (8lectricité)
OABRBRE (chau)
ATE TSY RESY (*corxé&faction de café)
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- 28 - ANNEXE 5/1

Liste des piéces ayant fait l1'objet d'une demande de
fabrication 3 la bourse de sous-traitance

N°

D 'ORCRE QUANTITE DESIGNATION

1 1 pignon-gueue

2 1+1+1 flasque terminal/terminal/interméiiaire
3 1+1 capsule/gicleur de climatisation

4 1 accouplement &lastique

5 8 roulettes suralimentation rame

6 affutage d'une lame

7 10 fourreau pour bloc de cames

8 10 pignon conique 216

9 1 moule pour roue de chariot

10 100 cheville de galet de chasse

11 1 presse-&toupe en graphite

12 2+1 aiguisage lames rotor et lame fixe

13 3 arbres

14 1 bague en bronze

15 2 flasque de défibreur

16 1 rouleau d'entrainevr de film

7 1 arbre ETOQUIAN SIM + é&crou (prototype)
18 1 bride ressort SIM 553 + é&crous

(prototype)

19 2 arbre de came
20 500 bloc carré caoutchouc 35x35x20

21 500 capsule "liberon" STAR
22 1 moule pour embouts de canne

23 20 piéce en caoutchouc suivant plan

24 1 bloc cylindrique en alu pour presse
25 1 étude machine & polir talons de souvlier
26 4 lame et contrefer 3 redresser

27 24 boulon 3 téte cylindrique avec méplat
28 20 rectification segments moteur

29 1+1 manchon de régulation + piston

30 durite (prototype, en cours)
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ANNEXE 5/2
silent-bloc (P.M.) (prototype,
en cours)
capuchon (prototype, en cours)
silent-bloc (G.M.) (prototype, en
cours)
bague (prototype, en cours)
écrou de roue (prototype, en cours)
vis de roue (prototype, en cours)
axe ETOQUIAN (prototype, en cours)
axe ETOQUIAN (prototype, en cours)
1 pié&ce pour rodoir de siéges d'injec-
teurs
1+1 arbre + manchon
1 racleur
1 bague
4 | manchon pour roue
1 " pignon pour vis 689
2 clés 3 rochet pour manchon
1 lame de fer & couper en deux
1 turbine d'ensacheuse
1 bride pour distributeur
1 injecteur pour four
1 brQleur complet
30 roues JACOBI
8 bagues en graphite
200 clapet pour robinet Gré&on réf. 921301
200 ‘clapet pour robinet Gréon réf. 9276
10 siége pour vanne
10 grain pour vanne
40C écrou ERMETO
50 raccord d'entrée
10 tige de pointeau pour vanne
200 clapet garni pour robinet
50 douille raccord oxyg.
50 douille raccord CO,
) écrou de piston
5 coussinet de bielle




65
66
67
68
69
70
71
72
73
74
75
76
77
78
79

80
81
82
83
84
85
86
87
88
89
90
91
92

6+12
20C
500
200
500

2+1

N
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ANNEXE 5/3

presse-é&toupe

axe et bague de pied de bielle
étrier de rampe

colerette

chapeau de bouteille O,
chapeau tulipe

flasque

aiquisage lames rotor et fixe
palier de briseur G

palier de briseur D

support de couteau G

support de couteau D

arbre de pignon conique hé&lic. 27 d.
roue conique hélicoldale 18 4.

rectification moyeu de variateur de
vitesse

axe de variateur

demji-lune en bronze

remise 3 la c8te d'un moyeu de poulie
rectification arbre de volant
poulie 3 gorge (P.M.)

poulie a gorge (G.M.)

arbre ¢ 50 mm 1 2700

paliers

supports de rouleaux

plateaux machine confiserie
plateau machine confiserie
rouleaux en caoutchouc
couronne dentée 2 170






