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Résumé :

L’objectif de ce projet est de contribuer a ’amélioration de la gestion et de I’organisation de la
fonction maintenance a FLASH ALGERIE SPA.

A travers un diagnostic approfondi de la fonction maintenance, nous avons mis en évidence les points
forts et les points a améliorer de cette fonction vitale.

Suite a ce diagnostic et pout assurer une meilleure gestion de cette fonction et une disponibilité
maximale des équipements, nous avons proposé un ensemble d’actions d’améliorations.

Mots clés : Codts de maintenance, disponibilité, diagnostic, indicateur, procédure, piece de rechange.

Abstract:

The objective of this project is to contribute to improving the management and organization of the
maintenance function to FLASH ALGERIA SPA.

Through a thorough diagnosis of the maintenance function, we have highlighted the strengths and
areas for improvement of this vital function.

Following this diagnosis and pout better management of this function and maximum availability of
equipment, we have proposed a set of actions for improvement.

Keywords: maintenance costs, availability, diagnostic indicator procedure, spare.
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Introduction générale

Introduction générale :

L’objectif de la fonction maintenance au sein de I’entreprise  FLASH ALGERIE SPA n’est pas
limité seulement au plan technique qui consiste a accroitre la durée de vie des équipements et a
améliorer leur disponibilité et leur performance, elle a aussi d’autres objectifs ¢économiques et
sociaux. Sur le plan économique, il s’agit de réduire le prix de revient des produits en minimisant les
codts des défaillances, et aussi la diminution du colt global de possession des biens. Sur le plan
social, ’objectif de la maintenance est diminution des risques d’accident, en conséquence, son
objectif est aussi 1’amélioration de la sécurité des personnes et des biens et la sauvegarde de

I’environnement, ce qui améliore la qualité au sein de 1’entreprise.

Notre projet s’inscrit dans une démarche , permettant au gestionnaire de la fonction maintenance de
FLASH ALGERIE d’améliorer leurs procédures de travails en lui offrant des outils qui l'aideront &
prendre des décisions appropriées quant a la gestion et I’organisation de la fonction maintenance a

travers la mise en place d'un systéme de gestion de maintenance.

La méthodologie de notre travail s'échelonne sur plusieurs étapes :

e Chapitre | : La présentation de I'entreprise avec ses différentes structures et le positionnement
du probleme.

e Chapitre 1l : généralités sur la fonction maintenance et son organisation afin d'évoquer son
importance et son r6le dans I'accomplissement des activités de production.

e Chapitre 1l : Une étude de I’existant du service maintenance a été réalisée dans le but de
refléter la Situation actuelle au sein de FLASH ALGERIE et de proposer des mesures
d'amélioration.

e Chapitre IV : La proposition d’un plan d’action pour I’amélioration du service maintenance.
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Chapitre | Etat de I'art

Introduction :

Dans cette partie, nous évoquerons l'importanaggdassite et le réle de la maintenance dans
l'accomplissement de la mission des activités ddumtion, nous allons voir aussi la pratique de la
maintenance, a travers les définitions et les eaptins des concepts liés a la logistique de la

maintenance.

Cet objectif est un des buts de la fonction maisutee d’'une entreprise, il s’agit de maintenir anbi
dans un état lui permettant de répondre de facomale a sa fonction. L'objectif de toute entregris
industrielle est de gagner des parts de march@mivér a satisfaire un plus grand nombre de

consommateurs. L’atteinte de cette cible dans wir@mement concurrentiel exige une production

de meilleure qualité avec une maitrise des coigsrairés.
|.1. Définition de la maintenance : [AFN 2000]

Selon 'AFNOR par la norme NF X 60-010, la maintecese définit comme étant ensemble des
actions permettant deaintenir ou derétablir un bien dans uétat spécifi€ou en mesure d’assurer

unservice déterminé Bien maintenir, c’est assurer 'ensemble de @&sations awgolt optimal.

La définition de la maintenance fait donc appagadtnotions :
* Maintenir qui suppose un suivi et une surveillance ;
» Rétablir qui sous-entend l'idée d’'une correction de défaut
« FEtat spécifiéetservice déterminéqui précise le niveau de compétences et les dfisject
attendus de la maintenance ;
» Co0t optimal qui conditionne 'ensemble des opérations dansouei d’efficacité

économique.

Depuis 2001, la norme AFNOR NF X 60 — 010 a éeméplacée par une nouvelle définition,
désormais européenne (NF EN 13 306 X 60 — 31@nsemble de toutes actions techniques,
administratives et de management durant le cyclgéedd’'un bien, destinées a le maintenir ou a le

rétablir dans un état dans lequel il peut accontglionction requise ».
1.2. Les objectifs de la maintenance : [VIC 2005]

D’une maniére générale, la maintenance a pour’basdrer la disponibilité maximale des
équipements de production a un co(t global optiaaak des bonnes conditions de qualité et de
sécurité. Les principaux objectifs que doit serfigefonction maintenance sont :
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1.2.1 Contribuer a assurer la production prévue:

Les programmes et les quantités a fabriquer do®atétudiés conjointement par la fabricatioraet |
maintenance, en tenant compte des arréts plapidiésles interventions de maintenance. Pendant
les périodes de marche, la disponibilité des odgélgproduction doit étre maximale en minimisant les
arréts imprévus.

1.2.2 Contribuer a maintenir la qualité de produit fabriqué :

La qualité reléve, a la fois, de la responsabiléda production et de la maintenance.

Par exemple, une erreur de conduite ou un mauwgistien d’'une machine peut conduire a une
altération de la qualité du produit fabriqué. il @snc indispensable de préciser les responsabiéé
la production et de la maintenance.

En particulier, aprés une intervention de mainteeala réception du matériel sera faite
conjointement par les responsables de maintendmtsefabrication (réglage de démarrage, mise au
point du matériel).

1.2.3 Contribuer au respect des délais :

Il s’agit a la fois des délais de fabrication desduits et des délais des interventions de maintaa
Il incombe a la maintenance qu’ils soient resped®eésir atteindre cet objectif, il faut que la
maintenance estime correctement la disponibiligagonnelle du matériel.

1.2.4 Rechercher des colts optimaux :

En plus des trois objectifs précédents, la maimeaaloit assurer la disponibilité des équipemeats d
production a des codts optimaux, d’ou l'interventae la notion de rentabilité.

Cet objectif ne peut étre atteint qu’en planifiaatrectement les interventions de maintenance :
préparation et ordonnancement des travaux, désgnad personnel qualifié pour ces travaux,
préparation des outillages et des pieces de reehang

1.2.5 Respecter les objectifs humains :

Formation, conditions de travail et de sécutiformation du personnel dans les spécialités
spécifiques de la maintenance, 'amélioration deglitions de travail du personnel et le respect des
consignes de sécurité doivent étre parmi les pé®de la maintenance.

1.2.6 Préserver I'environnement et économiser I'éngie :

La maintenance doit lutter contre les pollutionagsances, et entreprendre des actions pour eeduir

la consommation d’énergie.
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[.2.7 Conseiller :

» la direction pour le renouvellement du matériel ;
* les responsables de fabrication pour une meilletilisation des équipements.

[.2.8 Améliorer :

Les équipements de production pour faciliter lantemiance (amélioration de la fiabilité et de la

maintenabilité) et augmenter la productivité.
I.3. Les fonctions du service maintenance : [MON ZIB]

A. Etude :

Sa mission principale est I'analyse du travailadisér en fonction de la politique de maintenance
choisie. Elle implique la mise En ceuvre d'un plamhintenance avec des objectifs chiffrés et des
indicateurs mesurables.

B. Préparation :

La préparation des interventions de maintenandeéti@ considérée comme une fonction a part
entiére du processus Maintenance. Toutes les ¢omslinécessaires a la bonne réalisation d’une
intervention de maintenance seront ainsi prévuéfinl@s et caractérisées. Une telle préparation
devra bien sdr s’inscrire dans le respect des dige@néraux tels qu’ils sont définis Par la pglie
de maintenance : colt, délai, qualité, sécurité.
Quel gue soit le type d’'intervention a réalisempiéparation sera toujours présente. Elle sera :
* implicite (non formalisée) : dans le cas de tachemples, l'intervenant assurera lui-
méme, par expéerience et de fagcon Souvent autonedcquréparation de ses actions ;
» explicite (formalisée) : réalisée par un prépanatelle donne lieu a I'établissement
d’un dossier de préparation structuré Qui, faipantie intégrante de la
documentation technique, sera utilisé chaque fogsl'intervention sera réalisée. Il
sera donc Répertorié et conservé sous réservesas @jour ultérieures.

C. Ordonnancement :

L'ordonnancement représente la fonction "chef bestre”. Dans un service maintenance caractérisé
par I'extréme variété des Taches en nature, er gdeméurgence et en criticité, I'absence de chef
d'orchestre débouche vite sur la cacophonie quekqit le brio des solistes.

D. Réalisation :

La réalisation consiste a mettre en ceuvre les nsogéfinis dans le dossier de préparation dans les

regles de l'art, pour atteindre Les résultats dttemans les délais préconisés par I'ordonnancement
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E. Gestion :

La fonction gestion du service maintenance deved@pable d'assurer la gestion des équipements,
la gestion des interventions, La gestion des stdakgestion des ressources humaines, et la gestion
du budget.

l.4. Les niveaux de maintenance:[AFN 2000]

Pour mettre en ceuvre une organisation efficaca deintenance et prendre des décisions comme
gestionnaire dans des domaines tel que la souartcaile recrutement de personnel approprié, les

niveaux de maintenance sont définis en fonctiotad@mplicité des travaux.

Les normes AFNOR préconisent cing niveaux de maamee. Une politique de maintenance bien
définie doit clairement identifier les niveaux daintenance réalisés a l'intérieur de I'entreprise e

ceux confiés a des entreprises de sous-traitaneedes constructeurs.

[.4.1. Niveau 1 :

« Reéglages simples prévus par le constructeur iema’éléments accessibles sans aucun
démontage ou ouverture de I'équipement, ou echatigEsnents consommables accessibles en
toute sécurité, tels que voyants ou certains fasibl

Ce type d’intervention peut étre fait par I'expéoit du matériel, sur place, sans outillage etidd’a
des instructions d’utilisation.

1.4.2. Niveau 2 :

« Dépannages par échange standard des élémenis préet effet et opérations mineures de
maintenance préventives, telles que graissage mudé® du bon fonctionnement. »

Ce type d’intervention peut étre effectué par whigcien habitué de qualification moyenne, sur
place, avec I'outillage portable défini par lestinstions de maintenance et en utilisant ces mémes
instructions. On peut se procurer les piéces deargge transportables nécessaires sans délai et a
proximité immédiates du lieu d’exploitation.

1.4.3. Niveau 3 :

« ldentification et diagnostic des pannes, répamatpar échange de composants ou éléments
fonctionnels, réparations mécaniques mineuresuées opérations courantes de maintenance
préventive telles que réglage général, réalignemestappareils de mesure. »

Ce type d’intervention peut étre effectué par whtécien spécialisé, sur place ou dans le local de

maintenance, a l'aide de I'outillage prévu dandrnegructions de maintenance ainsi que des
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appareils de mesure et de réglage, et éventueltatesrbancs d’essais et de contrble des
equipements et en utilisant 'ensemble de la docuaten nécessaire a la maintenance du matériel,
ainsi que les pieces approvisionnées par le magasin

1.4.4. Niveau 4 :

« Tous les travaux importants de maintenance doresgu préventive a I'exception de la rénovation
et de la reconstruction. Ce niveau comprend aasgidlage des appareils de mesure utilisés pour la
maintenance, et éventuellement la vérificationétakns de travail par les organismes spécialisés.
Ce type d’intervention peut étre effectué par umgpge comprenant un encadrement technique tres
spécialisé, dans un atelier spécialisé doté d'uiage général (moyens mécaniques, de cablages, de
nettoyage, etc.), éventuellement de bancs de meseétalons de travail nécessaires, et a I'aide de
toutes documentations générales ou particuliéres.

1.4.5. Niveau 5 :

« Rénovation, reconstruction ou exécution des edjwars confiées a un atelier central ou a une unité
extérieure. »

Par définition, ce type de travaux est donc eff@gar le constructeur, ou le reconstructeur, aaec |
moyens définis par le constructeur, et donc prodeda fabrication.

En regle générale, les qualifications des perseretdes colts associés s’accroissent avec letnivea

de maintenance.

1.5. Les temps de la maintenance : [BER 2001]

La maintenance est indissociable de la fonctiomlpecton d'une entreprise. C'est pourquoi, pour
faire suite aux indicateurs de mesure de performdeda maintenance pure, nous allons consacrer
cette partie a la mesure de la performance de iiatemance a partir d'indicateurs de production.
Afin de mieux présenter I'impact que peut avoimintenance, il est important de la situer dans le

contexte de la performance de production.
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1.5.1 Les indicateurs temporels généraux :
A. Taux de Rendement Synthétique TRS :

Le TRS est un outil qui permet d'évaluer la qualiéd'ensemble du processus de production. On
montre, par le calcul de divers indicateurs, laatsa améliorer et leur influence sur le processus
complet.

TRS = Taux de Rendement Synthétiqi®S = %

Avec
Tu : Temps utile

Tr : Temps requis

B. Taux de Rendement Global TRG:
Le TRG est un indicateur de productivité de I'orgation industrielle.

TRG = TRG = Taux de Rendement GlobERS = %

Avec
Tu : Temps utile
To : Temps d'ouverture

C. Taux de Rendement Economique TRE :

Le TRE est l'indicateur d'engagement des moyemsatiiction et permet au dirigeant d'affiner la

stratégie d’organisation de I'entreprise.

TRE = Taux de Rendement EconomicfiRE = —

Avec

Tu : Temps utile

Tt : Temps total

D. Le Taux de Disponibilité Opérationnelle TDO :

TDO = TBF
~ TR
E. Le Taux de Disponibilité Propre TOP :
TOP = T Tap
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1.5.2 Les indicateurs temporels spécifiques :

A. La MTBF:

La MTBF est la moyenne des temps de bon fonctioeneitTBF).Un temps de bon fonctionnement
est le temps compris entre deux défaillances. RgumearEn anglais, MTBF signifie mean time

between failures (norme X60-500).

(X1 TBF)

La Moyenne des Temps de Bon Fonctionnem®iBF = —=————
nombre de panne

B.LaMTTR:

La MTTR est la moyenne des temps techniques deatépa (TTR). Le TTR est le temps durant
lequel on intervient physiquement sur le systéniailint. Il débute lors de la prise en charge e ¢
systeme jusqu'aprés les contrbles et essais avegmise en service.

(Z;lombre de panne TP)

La moyenne des temps techniques de réparatdfiTR = rombre de panne

C.LaMTTA:

La MTTA est la moyenne des temps techniques d'@riéd). Les temps techniques d'arrét sont une
partie des temps d'arrét que peut connaitre ugragstle production en exploitation. lls ont pour
cause une raison technique et, ce faisant, sastinaglier des arréts inhérents a la productioergt

de piéce, de matiere, d'énergie, changement deigliod, etc.).
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Temps totale d’ouverture(T.T.ﬂ)

Temps non requis (T.N.R

Temps requis (T.R)

Temps d’arrét propre (T.A.P

\

Temps de panne
(T.P)

Temps d’arrét de
fonctionnement

Temps de disponibilité

(T.D)
y
Temps d’arrét induit Temps de
(T.A.D) fonctionnement
(T.F)
\

Temps de bon Temps de

fonctionnement fonctionnement
dégrade (T.F.D)

l

Temps d’entretien
fréquentiel

Temps de
changement de
fabrication

Temps de changeme
d’outil
programmé(T.C.O.P)

Temps actif (T.A)

v

Temps de
manipulation (T.M)

Figure 1.1 : La décomposition temporelle d’un outil de production.
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1.6. la typologie de maintenance : [AFN 2000]

Dans la définition de la maintenance, nous trouvtisx mots clés : maintenir et Rétablir. Le
premier fait référence a une action préventivelelexieme fait référence a L’aspect correctif, nous

présentons dans les paragraphes qui suivent |esitioéfs de chaque type de maintenance.

I Maintenance l

W Bl Corrective]
/ .

[ Systématique Conditionnelle ] Palliative Curative Concepts

J

) )

) H Ve . 7 .
Echéancier Seuils Défaillance Défaillance Evénements
nrédétermine Partille totale

nériodiaue

Figure 1.2 : Organigramme des différents typesada&intenance.

1.6.1 Maintenance corrective :
La maintenance corrective est d’apres la norme ARNBO0-010 : la maintenance effectuée apres
apparition des défaillances. Celle-ci étant deneatil€atoire, les taches correspondant a cetteeform

de maintenance sont subies, et ne sont pas plaedia

La maintenance corrective englobe I'ensemble digtés permettant 'accomplissement de la

fonction requise au moins provisoirement. On dggim:
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= Maintenance palliative : a caractére provisoirgédage).

= Maintenance curative : a caractere définitif (reaves état spécifie).

A. Maintenance palliative :
Activités de maintenance corrective destinées aettre a un bien d’accomplir provisoirement tout
ou partie d’'une fonction requise. Appelée courantettépannage », la maintenance palliative est

principalement constituée d’actions a caractergipoire qui devront étre suivies d’actions curasive

B. la maintenance curative :
Activités de maintenance corrective ayant pour todigerétablir un bien dans un état spécifié ou de
lui permettre d’accomplir une fonction requise.résultat des activités réalisées doit présenter un

caractere permanent. Ces activités peuvent étre :

= des réparations ;
» des modifications ou améliorations ayant pour otdgesupprimer la (ou les) défaillance(s).

1.6.2 Maintenance préventive :

La norme AFNOR X60-010 définit la maintenance préive comme étant la Maintenance ayant
pour objet de réduire la probabilité de défaillanoade dégradation d’'un bien ou d’un service rendu.

Les activités correspondantes sont déclenchées selo

* un échéancier établi a partir d’'un nombre prédéterm’'unités d’'usage ;
» et/ou des critéres prédéterminés significatifsét@ati de dégradation du bien ou service.
A. maintenance conditionnelle :

Maintenance préventive subordonnée au franchissetthenseuil prédéterminé significatif de I'état
de dégradation du bien. Le franchissement du peuil étre mis en évidence par I'information

donnée par un capteur ou par tout autre moyen.
B. Maintenance systématique:

Maintenance préventive effectuée selon un échéagiabli a partir d’'un nombre prédéterminé
d’'unités d’'usage et aussi les remplacements despit des fluides ont lieu quel que soit leur état

de dégradation, de fagon périodique.

Page | 12



Chapitre | Etat de I'art

l.7. Les opérations de maintenance : [VER 1999]

1.7.1 Les opérations de la maintenance corrective :
Ces opérations peuvent étre classées en trois@galiactions.
* Le premier groupe concerne la localisation de failli&nce ; il comprend les opérations
suivantes : le test, la détection, le dépistade eiagnostic.
» Le deuxiéme groupe concerne les opérations derlseeen état ; il comprend les opérations
suivantes : le dépannage, la réparation et la necatliin soit et du matériel ou du logiciel.
e Le troisieme groupe concerne la durabilité ; il ppemd les opérations suivantes : la

rénovation, la reconstitution et la modernisation.

1.7.1.1 La localisation de défaillance :

C’est I'action qui conduit a rechercher précisénierftes) élément(s) par le(s) quel(s) la défadan
se manifeste.

A. Le test : c’est une opération qui permet de comparer lesnggsod’'un systeme a une sollicitation
appropriée et définie, avec celles d’'un systemetizence, ou avec un phénomeéne physique
significatif d’'une marche correcte.

B. La détection :c’est I'action de déceler au moyen d’une survedé&aaccrue, continue ou non,
I'apparition d’une défaillance ou I'existence d'@&ment défaillant.

C. Le dépistage c’est une action qui vise a découvrir les défadmndes leur début par un examen
systématique sur des équipements apprenant etieéiactionnement.

D. Le diagnostic :c’est l'identification de la cause probable deda [es) défaillance(s) a I'aide

d’un raisonnement logique fondé sur un ensembidatinations provenant d’une inspection, d’'un
contr6le ou d’'un test. Le diagnostic permet de icordr, de compléter ou de modifier les hypothéses
faites sur l'origine et la cause des défaillandesdeepréciser les opérations de maintenance ciweect

nécessaires.

1.7.1.2 La remise en état :
La remise en état de fonctionnement peut consastéaliser 'une des opérations suivantes :
A. Le dépannage :
> Définition
C’est une action sur un bien en panne, en vue dariettre en état de fonctionnement
compte tenu de I'objectif, une action de dépanpagé s'accommoder de résultats
provisoires et de conditions de réalisation hogsede procédures, de colts et de qualité, et

dans ce cas sera suivie de la réparation.
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» Conditions d'applications
Le dépannage, opération de maintenance correatav@as de conditions d’applications
particuliéres. La connaissance du comportementaténnl et des modes de dégradation
n’est pas indispensable méme si cette connaisgamoeet souvent de gagner du temps.
Souvent les interventions de dépannage sont déesodurées mais peuvent étre nombreuses.
De ce fait les services de maintenance, souci@baser leurs dépenses, tentent d'organiser
les actions de dépannage. D'ailleurs certainsatelits de maintenance, pour mesurer son
efficacité, prennent en compte le probleme du dépge.
» Cas d'applications
Ainsi le dépannage peut étre appliqué par exempldes équipements fonctionnant en
continu dont les impératifs de production interdigeute visite ou intervention a l'arrét.
B. La réparation :
» Définition
C’est une intervention définitive et limitée de mtanance corrective apres défaillance.
» Conditions d’applications
L’application de la réparation, opération de maiat&ce corrective, peut étre décidée, soit
immédiatement a la suite d’'un incident, ou d'unmdwéfaillance, soit apres dépannage, soit
apres une visite de maintenance préventive conditibe ou systématique.
» Cas d’'application
Tous les équipements sont concernés.
C. La modification :
C’est une opération a caractere définitif effectsiieun bien en vue d’en améliorer le

fonctionnement, ou d’en changer les caractérissigliemploi.

1.7.1.3 La durabilité :

La durabilité est la durée de vie ou durée de fonoement potentielle d’'un bien pour la fonction
qui lui a été assignée dans des conditions d’atibs et de maintenance données.

Les opérations maintenance qui concernent la diugabiun bien sont les suivantes :

A. La rénovation :

Inspection compléte de tous les organes, reprisemiionnelle compléte ou remplacement des
pieces déformeées, vérification des caractéristigi@sentuellement réparation des pieces et sous-

ensembles défaillants, conservation des piecesdsonn
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La rénovation apparait donc comme I'une des spibssibles d’'une révision générale au sens strict
de sa définition.
B. La reconstitution :
Remise en I'état défini par le cahier des chargiisl, qui impose le remplacement de piéces \dtale
par des piéces d'origine ou des pieces neuvesaquies. La reconstruction peut étre assortie d'une
modernisation ou de modifications.
Les modifications apportées peuvent concerner)ende la maintenance et de la durabilité, la
capacité de production, I'efficacité, la sécurgtk,
C. La modernisation :
Remplacement d’équipements, accessoires et appatedventuellement de logiciel apportant,
grace a des perfectionnements techniques n’exigtensur le bien d’origine, une amélioration de
I'aptitude a I'emploi du bien.
Cette opération peut aussi bien étre exécutéeldaas d’'une rénovation, que celui d'une
reconstruction. La rénovation ou la reconstructdam bien durable peut donner lieu, pour certains
de ses sous-ensembles, a la pratique d’'un échtamgiasd.
1.7.2 Les opérations de maintenance préventive :
Ces opérations peuvent étre classées en quatreegrdiactions.
» Le premier groupe concerne l'entretien ; il compréas opérations suivantes : le nettoyage,
la dépollution et le retraitement de surface.
* Le deuxiéme groupe concerne la surveillance ;iimend les opérations suivantes :
l'inspection le contréle et la visite.
» Le troisiéme groupe concerne la révision ; il coemgkles opérations suivantes : la révision
partielle et la révision générale.
* Le quatrieme groupe concerne la préservationgnirend les opérations suivantes : la mise

en conservation, la mise en survie et la mise pncse

1.7.2.1 L’entretien :

L’entretien comprend les opérations courantesaili€res de la maintenance préventive tels que le
nettoyage, la dépollution et le retraitement déaar qu’ils soient externes ou internes. Par exempl
on peut signaler pour le nettoyage extérieur ltexise de divers types de nettoyage en fonctioa de |
structure et de I'état d’'un bien, des produitsséds et de la méthode employée (les solutions
alcalines aqueuses, les solvants organiques, fagmiaux abrasifs, etc.). Il faut aussi précipee

le retraitement de surface inclut les opératiomgasiies de la lubrification et de graissage.
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1.7.2.2 La surveillance :
Les termes définis ci-apres sont représentatifogdésations nécessaires pour maitriser I'évolution
de I'état réel du bien, effectuées de maniere naetbu a des intervalles prédéterminés ou non,
calculés sur le temps ou le nombre d’unités d’'usage
» L’inspection : c’est une activité de surveillance s’exercant dartadre d’une mission
définie. Elle n’est pas obligatoirement limitéeaacbmparaison avec des données préétablies.
Cette activité peut s’exercer notamment au moyeraee.
> Le contrble : c’est une vérification de la conformité a des dasngréétablies, suivie d’'un
jugement. Le contrdle peut :
e comporter une activité d’information,
e inclure une décision : acceptation, rejet, ajoursiemn
» déboucher sur des actions correctives.
» La visite : c’est une opération consistant en un examen deilbrédéterminé de tout
(visite générale) ou partie (visite limitée) de@ents éléments du bien et pouvant

impliquer des opérations de maintenance du leanoive

1.7.2.3 La révision :

C’est 'ensemble des actions d’examens, de costgtieles interventions effectuées en vue d’assurer
le bien contre toute défaillance majeure ou crégigendant un temps ou pour un nombre d’unités
d’'usage donné. Il est d'usage de distinguer suik@indue de cette opération les révisions

partielles des révisions générales. Dans les dasiyxcette opération implique la dépose de différent
sous-ensembles. Ainsi le terme de révision neatoducun cas étre confondu avec les termes
visites, controles, inspections, etc. Les deuxgypiepération définis (révision partielle ou génera

relevent du 4éme niveau de la maintenance

1.7.2.4 La préservation :
Elle comprend les opérations suivantes :

» La mise en conservation c’est I'ensemble des opérations devant étre eféestypour
assurer I'intégrité du bien durant les périodesale-utilisation.

» La mise en survie :c’est 'ensemble des opérations devant étre eféestypour assurer
l'intégrité du bien durant les périodes de man#tshs de phénomenes d’agressivité de
'environnement a un niveau supérieur a celui défar 'usage de référence.

» La mise en service c’est 'ensemble des opérations nécessaires, Bimstallation du bien
a sa réception, dont la vérification de la confeénaiux performances contractuelles.
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1.8. la Logistique de maintenance : [BOU 1998]

Selon la Norme NF EN 13306 la logistique de maiatee c’est 'ensemble des Ressources,

services, et moyens de gestion nécessaire a lgxécle la maintenance.

Sans Maintenance, la production n’est rien, et Bigns support logistique, la maintenance n’est

rien. En effet, comment intervenir sur les équipetsesur le remplacement de pieces de rechanges
sans avoir une bonne logistique derriere ? Quaifjisse d’'une bonne gestion des stocks de pieces de
rechanges, d’'une bonne planification des intereastde maintenance ou encore de l'argent
immobilisée par les piéces a fortes valeurs, lestagie peut avoir un réle crucial sur la pertirenc

d'un bon systéme de maintenance.

De la méme facon que la gestion de stock en primyda gestion de stock en maintenance peut étre
abordée de la méme maniére, avec bien évidemmeldugs "variantes". En effet, lorsque le
systeme de production fonctionne normalementyiaraucunement besoin d'un stock de piéce de
rechange pour encaisser les aléas, et donc, aesomkd'immobiliser de I'argent. Mais lorsque le
systeme de production vient a s'enrailler, uneungptle stock de pieces de maintenance peut avoir
un impact tres important en terme de risque firemoital. Il est donc nécessaire de jongler
habilement sur ce stock, afin d'optimiser la maiatee et son réle support de la production, afin de
réduire au maximum les délais d'arrét des systémiestriels.

1.8.1 Les clés de la logistique de maintenance :

Tous les milieux industriels demandent aujourdime logistique de plus en plus perfectionnée.

L’objectif des entreprise est de pouvoir livrerciient le bon produit, au bon moment, et ce pour le
plus faible colt possible. Le service maintenaraedgintégrer dans une démarche de fournisseur
vis-a-vis d'un client, et doit pouvoir s’appuyer sune logistique performante. Celle-ci va reposer s
deux points : le réseau de fournisseurs, et I'appi@annement et la gestion de stock des piéces de

rechange.

A. Le réseau de fournisseurs :

La logistique de la maintenance repose avant toutis réseau de fournisseur fiable et réactif. En
effet, qu'y a-t-il de pire que de voir son systeteeproduction arrété a cause d’une rupture de stock
d’une piece, alors que tout le reste est opératiogmour un bon fonctionnement du systéme ?
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C’est pourquoi il est important de bien connaitre ®urnisseurs. D’une part, cela permet de plus ou
moins anticiper la disponibilité des pieces chdaigg (en connaissant bien un fournisseur, on
pourra savoir s'il a pour habitude d’avoir telletelle piece en stock et en quelle quantité) efittéa
part, de bénéficier de certains « passe-droitde dténéficier du réseau du fournisseur.

B. L’approvisionnement et la gestion de stock deségxes de rechange :

C’est le deuxieme axe du role de la logistigue amienance, la gestion de stock de piéces de
rechange doit rentrer dans la méme logique quelpswgystemes de production : minimiser le stock
de piéces afin de réduire les capitaux immobilisés en assurant une disponibilité maximale des
pieces. Afin de rentrer dans cette démarche d’agdition des stocks de piéces de maintenance, il
faut se référer aux méthodes « classiques » dogel stocks, tout en prenant en compte le travalil

en aval des équipes de maintenance.

Conclusion :
Cette partie nous a servi a comprendre les nogbles définitions liées a la maintenance,

Bien évidemment, cette partie traite des notiordestconcepts entrants dans notre étude par & suit
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Introduction :

Toutes les personnes impliquées doivent associes &fforts pour établir un service de maintenance
efficace. Chaque membre de l'entreprise doit &reptif a cette idée. Il appartient a la directign
diffuser les directives nécessaires et d'appuyéleiment le responsable de la maintenance.
L'efficacité de la maintenance dépend d'une bootieracombinée des principaux départements qui
y participent et notamment : l'engineering (étugesherche et développement), la production, la
comptabilité, le magasin, les approvisionnemenie gersonnel. Chacun de ces services ayant son
propre point de vue, la direction peut agir commisti® et ajouter des détails au plan qui conduira
aux meilleurs résultats. La souplesse de fonctiomeme du service exige que les aspects suivants
soient clairement définis et parfaitement compris :

» la position de la maintenance dans l'entreprise ;

» l'organisation interne du département ;

» les fonctions et les responsabilités des cadres.

Il.1. La place de la maintenance dans la structurde I'entreprise :

La position de la maintenance dans la structurémgés de I'entreprise influence considérablement
I'efficacité de cette fonction. La maintenance pauen fonction de sa position dans la structure
générale, obtenir une meilleure coopération deesadbnctions, une meilleure assistance technique
ou créer davantage d'intérét de la part de latitrecLa place de la maintenance dans la structure
générale de I'entreprise (ou dans I'organigrammeéetdreprise), ainsi que son organisation interne,
dépendent principalement des parametres suivants :

» lataille de I'entreprise ;

* la nature de son activité ;

» latechnologie et la complexité des équipemenssailations et matériels exploités ;

» la qualité et la technologie du produit fabriquédnuservice rendu ;

» la politique choisie.

Cependant, il est nécessaire, pour que les équigenfenctionnent en toute performance, de
développer la maintenance et de lui donner 'ampbpuielle mérite. La maintenance doit étre

indépendante de la production, pour éviter les litsrtfaditionnels entre ces deux structures. Elle
doit posséder et gérer son propre budget parcedgupar son importance, elle représente des

dépenses tres lourdes qu'on doit connaitre etdissocier des frais généraux.
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Direction générale

(managemen
l \
Comptabilité Contréle de Direction Commerciale
qualité techniqu
Personnel
, L Maintenance Finances Sécurite et
Fonction administrative sociale

-Mécanique ; -électrice ; -batiment.
-Magasin de piéces de rechange

-Outillage ; -sous-traitance ; -etc.

Figure 1.3 : La position de la maintenance danggBaigramme de 'entreprise.

I1.1.1. Les principes directeurs de l'organisatiorde la fonction maintenance : [MON 2003]

a) Toutes les activités concernant l'installatibfaenaintenance des machines sont placées sous une

seule autorité. Il doit en étre ainsi méme dangpkiies sociétés ou la maintenance sera prise en

charge soit par le directeur lui-méme.

b) Le principal responsable de la maintenance deamdre compte a une autorité aussi élevée que

possible, de préférence le directeur de l'usinestGQui qui arbitrera le conflit permanent d'intéré

qui existe entre la production et la maintenance.
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c) Un organigramme est utile pour établir la positile la maintenance et des autres fonctions. Dans
certains cas, certaines personnes essaient de elomunbloquent les relations. Un organigramme
aidera a résoudre ce probléme.

d) Un organigramme ne doit pas étre considéré cosaneg, car il ne présente que l'aspect officiel
du systeme. Officieusement, les relations dépendtes personnalités. Les discussions conduisant a
l'adoption d'un organigramme sont toujours utileest surtout important que I'organigramme final
soit approuvé par la direction qui en épaulerg#disation.

e) La maintenance ne doit pas étre sous la respititésale la production. C'est une fonction
primaire qui ne peut pas étre gérer comme activi®mps partiel par le directeur de production. Si
certains départements ont besoin de dépanneungpd tomplet, ce personnel peut leur étre alloué et
étre néanmoins responsable vis-a-vis de la mainten&eci est un aspect de la décentralisation

f) Il n'y a aucun organigramme universel qui puisaeapter a toutes les situations.

Chaque entreprise présente des traits particiigrarfois changeants.

Donc la fonction maintenance doit étre en conderiaréguliere avec d'autres fonctions de

I'entreprise qui sont les suivantes :

Achat

S.AV interne oroduct
Gestion des stocks roduction

Suivi du matériel
historique

Service relation

Bureau d’étude . .
extérieure

+ Location de
Maintenance €—> matériel

Service financier + Contrat

Investissement

Ressources

Amélioration de la . f
fiabilité ravaux neu

. humaines
Comptabilité

Formation, congeé

ControOle des dépenses embauche

Figure 1.4 : La relation entre la fonction mainteoa et les autres fonctions de I'entreprise.

Page | 22



Chapitre | Etat de I'art

[1.1.2. La centralisation et la décentralisation dda maintenance :[JEA 2002]
Actuellement toute intervention d'entretien a bes@omme tout processus de fabrication d'étre

pensé avant d'étre réalisée, pour cela le sendgcmaintenance doit impérativement solliciter une
organisation des moyens a mettre en ceuvre poueussite de ses taches afin de pratiquer
harmonieusement les différents types d'entretieexiste deux tendances quant au positionnement
de la maintenance dans l'entreprise :
» La centralisation ou toute la maintenance est asspar un service.
 La décentralisation, ou tout le service de mainmesaaest dépossédé de certaines
responsabilités ; c'est généralement la maintendedabrication qui passe sous le contréle
du service de production et de fabrication.

Chaque cas présente des avantages et des incortgatigincts :

Tableau I.1 : Les avantages et les inconvénienta dentralisation et la décentralisation de la
maintenance.

Organisation Avantages Inconvénient
* Facilité de planning. e Plus longue distance de
- « Facilité de surveillance. déplacement.
Centralisée . ST R .
* Magasins bien équipeés. » Pas de spécialisation possible.

* Contrble effectif de la main d'ceuvre.

» Service rapide. * Duplication des ouitils.
e Connaissances spécialisées. * Double autorité.
» Attention constante portée a e Comptes rendus médiocres.
Décentralisée l'installation. » Médiocre utilisation des
* Moins de paperasserie. compétences.
» Cerner les frais réels de maintenance e« Application de plusieurs
par poste de travail. politiques de maintenance

éventuellement contradictoires.
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[I.2. Organisation interne de la maintenance :

L'organisation interne du département de mainteanamerce aussi un effet sur son fonctionnement.

S'il est divisé en petits groupes, dont chacunresgionsable vis-a-vis d'un département différént, i

sera pratiguement inutile a I'entreprise. Tel estds lorsque divers départements de production ont

leur propre personnel de maintenance responsaptésad'un responsable local. Il se peut aussi que

I'équipement soit commandé par le département ideadng et que l'installation soit effectuée par

des sous-traitants extérieurs, ce qui court-ciedeitdépartement de maintenance tout entier.

Chef service

Maintenanc

Chef service

Productiol

Mission usuelle

e Emission des ordres d’intervention

» Planification des interventions

* Analyse des défaillances

* Analyse des couts

* Mise en mémoire informatique des
interventions

+ Etude des améliorations des interventioH

4

Intervention sur site

|

Service généraux

4

Matériel divers

Atelier

Chef d’équipe

Automatique

Chef d’équipe

Mécanique

Chef d’équipe

Electricité

Atelier

Structure de réparation
Structure de rénovation d
la machine

Intervention sur matériel
démonté sur site.

U

Figure 1.5 : Organisation de I'équipe de maintermadi@&ns une petite entreprise.
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I1.3. La fonction documentation :
En maintenance industrielle, aucune action teclnide qualité ne peut se faire sans référence

documentaire.
La documentation permet :

» la préparation d'interventions plus efficaces es@dres ;
» l'aide aux techniciens d'intervention ;
» latracabilité des activités de terrain, ce qunpetrl'amélioration de I'organisation ;
* l'analyse du comportement des matériels, ce qungiedes améliorations techniques et une
optimisation économique.
Tout systéme de qualité implique la gestion decgaichentation suivant le principe :
» Ecrire ce que I'on va faire (préparation du trgvail
» Faire ce que I'on a écrit (intervention encadrée)
» Ecrire ce que I'on a fait (tracabilite)
L’efficacité du travail s’appuie sur une connaissapxhaustive du matériel et de sa "santé".
"Le dossier technique" d'équipement est la réf@epermettant la connaissance intime d'un
éguipement, son origine, ses technologies et séxrpances.
La documentation relative a la connaissance "iddaiisée" d’'une machine, de ses défaillances, de

sa sante, est appelée "dossier historique”.

Dossier technique
d’équipement

Connaissance d'un
matériel

Dossier historique
d’équipement

Figure 1.6 : La documentation d’un équipement.
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11.3.1. La documentation relative au matériel:

A. Le dossier technique :
Il comprend tous les renseignements et les doctsngem concernent un méme type de machine :
- Eléments d’identification : désignation du typenswucteur, Caractéristiques générales,
liste des machines du méme type, fiche Technique ;
» Répertoire des documents classés dans le dossier ;
» Synthese des modifications effectuées sur ces mexhi
* Nomenclature de la machine ;-

e |nstructions de maintenance.

B. Le dossier historique :
Il comprend tous les renseignements et les docusmeanicernant la vie d’'une machine :
» les modifications, y compris les améliorations dentenance ;
* les commandes extérieures ;
* les ordres de travaux ;
» les rapports d’expertise ou d’incident ;

» lafiche historique.

C. La fiche historique :
Relative a chaque machine, regroupe les informatammcernant les interventions de maintenance
effectuées :

* numéro d’ordre des travaux

» date d’exécution,

e nature et désignation du travail

e temps passé,

* codt de l'intervention,

» durée d’'arrét due a l'intervention,

* nombre d'unités d’'usage ou d’heures de fonctionmeme

11.3.2. La documentation relative au travail :

A. La demande de travail (DT) :
Elle émane le plus souvent d'un responsable pramluaui la dirige vers le responsable de

maintenance qui I'enregistre
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B. L'ordre de travail (OT) :
C’est la fiche d’ordonnancement qui comporte tass éléments relatifs a la programmation et au

lancement (dates, délais, matiéres et outillagéments de sécurité)

C. Le bon de travail (BT) :

Il constitue I'interface « méthodes / réalisation »

Tous les éléments relatifs a la quantification é& &ualification du travail y figurent, de facon a
permettre la valorisation du bon (estimation dut@®imaintenance).

Conclusion :

Cette partie nous a servi a faire le point surglmisation de la fonction maintenance, et en

particulier la fonction documentation ces notioesost utilisées par la suite dans notre étude.
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Introduction :

Dans ce premier chapitre, nous allons présenter I’entreprise FLASH ALGERIE SPA, son mode de
fonctionnement, ses gammes de produit et sa stratégie commerciale, et nous allons expliquer par la

suite la problématique traitée dans ce mémoire.
1. Présentation générale FLASH ALGERIE SPA :

« FLASH ALGERIE » SPA est une société par actions créée en 1989, elle est spécialisée dans la
production et la commercialisation de la sucette fruitée FLASH.
Son statut juridique a évolué d’une SARL a une SPA, Son capital social, entierement libéré, atteint

les 250 millions de dinars algériens.

1.1. Historique :

Tableau I1.1: Quelques dates clés

Date

Evenement
Création de la société avec un capital de 100.000 DA sous le nom de
_ SARL « SALCI » avec comme produit la sucette liquide a congeler «
Juillet 1989

FLASH ».

Changement de la dénomination de la société qui desormais sera
Aout 1990 | SARL «FLASH ALGERIE »

Achat d’un terrain dans la zone industrielle d’Oued Smar dans la wilaya

d’Alger.

Juin 1995

Juin 1996 | Lancement d’un nouveau produit, la boisson fruitée « PUNCH ».

Changement de la forme juridique de la société SARL « FLASH
Mai 1998 | ALGERIE » en une (Société par actions).

) Achat d’une seconde unité¢ de production a Oued Smar dans la wilaya
Janvier 2000
d’Alger.

Rachat par la société « FLASH ALGERIE » SPA de 70% du capital
de L’unité de fabrication d’emballages plastiques « EMBAFLASH » SPA.

Décembre 2001
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1.2. Fiche technique :

Tableau 11.2 : La Fiche technique de FLASH Algérie SPA.

. Production des boissons et les céréales
Activité principal )
sucrées
Statut juridique Société par action (SPA)
Capital social 250 000 000 DA
Effectifs 165 permanents et 305 saisonniers
Superficie de I"unité 7950 m”dont 4500 m? batit

1.3. Gamme des produits :
La société « FLASH ALGERIE SPA » insiste sur la diversification de ses produits, elle a tout
au long de son existence ceuvrée pour la création et la commercialisation des nouveaux

Produits qui sont :
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Tableau I1. 3 : gamme des produits.

Marque du FLASH FENKY PUNCH HALWADJI-
produit DEY
Définition Sucette liquide a Céreales sucrées | Boisson fruitée Confiserie turque
congeler pour petit en pate
déjeuner
Capacité de 30 000 cartons de | 4000 boites /heurs | 20 000 3000 boites/heur
production 75 unités /jour bouteilles/heure
Composition A base d’aréme Céréales A base d’extraits | Pate a base de
naturel et identique | extrudées naturels graines de sésame
au naturel. multivitaminés
Parfums Cola, orange, Chocolat, miel Orange, ananas, Pistaches,
citron, banane, mangue amandes, vanille,
grenadine cacao
Emballage Etuis en polyester | Boite en carton Bouteilles PET Boite en plastique
Polyéthylene dur / Bidon en
plastique dur
Contenance 37 et 75 ml. 300 Gr 0.33L et 1.5L. 0,15 Kg, 0, 4 Kg,
0,8 Kg, 4 Kg.

Conditionnement

Etuis logés dans
des caisses carton
de 75 unités pour
la sucette de 75 ml
et 150 pour 37 ml

Boites logées
dans des caisses
en carton de 12

unités

Fardeau de 12/06

bouteilles

Boites logées
dans des caisses
en carton de
48/24/12 unités.
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1.4. Stratégie commerciale de I’entreprise :
L’entreprise cherche a réaliser des d'objectifs, dont la survie, la continuité, la croissance et la
concrétisation de 1’autosuffisance au niveau du marché. On va dans ce qui suit exposer les objectifs

de la société dans deux categories qui sont :
> Les objectifs a court terme :

- Acquérir une plus grande part de marche (passer de 95 % a 98%) pour le produit Flash

-Améliorer la qualité des produits.
> Les objectifs a moyen et a long terme :

- Relancer les projets en cours et réaliser un plus haut niveau de maitrise des technologies.

- Continuer les travaux du partenariat algéro-espagnol qui a donné naissance a « ALBA FOODS ».
- Essayer de conquérir un marché international plus ouvert.

- Essayer d’¢largir la gamme des produits.

1.5. Organigramme générale de I’entreprise :
« Flash Algérie SPA » se décompose d’une direction générale sous la tutelle du président directeur
général du groupe, assistée par la secrétariat, un auditeur et un directeur général adjoint. Cette

direction générale comprend cinq directions :

+ Direction administration générale et ressources humaines.
+ Direction finances et comptabilité.
++ Direction technique de production.
++ Direction des approvisionnements.

«» Direction commerciale.
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Direction
générale
secrétariat
“ Directeur
général
Auditeur .
A4 A4 A4 A4 A
Direction
technique de ; . Di . Di .
Direction des production Direction IFECtIC'N'_\ ) lrectlor\
i . d’approvisionnements comptabilité commercial
T et humalns Effectif:200 Effectif:4 finances Effectif: 4
Effectif:6 Cadre:3 g Ettoctiton Lot

Cadre:1 licencier
2 techniciens en RH

ingénieurs, 11
techniciens

Cadre :1 ingénieur

Cadre:1 licencier
en comptabilité

h 4

Maintenance
Effectif:20
Cadre:1
ingeneur,6
techniciens

Laboratoire
Effcetif:5
Cadre:2
ingénieurs, 3
techniciens

Production
Effectif :175
Cadre:2
techniciens

Figurell.1 : Organigramme générale de I’entreprise

techniciens
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1.6. Processus de production :

Le processus fabrication de la sucette Flash se compose essentiellement de trois parties :
1. L’unité de traitement des caux.
2. I’unité de la préparation des sirops utilis€s : Siroperie.
3. L’unité conditionnement.

La figure suivante représente le processus de fabrication de la sucette Flash puis en va prendre en

détail chaque phase de processus de production :
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Traitement d’eau

e

¥
\

j Eau brute

Pompe émergente

Traitement d’eau )—(@

Siroperie

Fondoir

-Adjuvants

Cuve de
stockage

Sirop simple

A 4
Pasteurisation

@ uve de stockage

L

4

uve de stockage 3

Unité de conditionnement

A
@ uve de stockage 2

Les lignes de production

/

/

|

Emballage :
Carton

Produit fini

Film en plastique

Magasin de stock

alimentaire

Livraison

Figure 11.2 : processus de fabrication de la sucette flash
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1.6.1. Description du procédé de fabrication de la sucette FLASH :

La description du procédé de fabrication de la sucette Flash passe par la description des missions

de chacune de ces unités :

A. Unité de traitement des eaux :

L’unité de traitement des eaux fournit I’eau nécessaire a toute 1’installation de production, I’activité

principale est la transformation de I’eau forée en eau traitée remplissant certaines caractéristiques de

qualité.

L’unité est structurée comme suit :

Forage
Pompe qui
débite avec

120m*h

Eau brute transféré par des
tubes en inox a I’aide d’une
pompe émergente

2 baches d’eau
avec une
capacité de
120 m3/h
chacun

Eau brute transféré par des tubes en inox
a I’aide d’une pompe accélératrice

Traitement
avant
|"utilisation

Fournit I'eau nécessaire a toute
I'installation de production

Figure 1. 3 : La description de I’unité de traitement des eaux
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e Forage:

L’unité est équipée d’un forage doté d’une pompe émergente qui débite 1200 m*/h, qui

parvient I’eau brute au bache d’eau.
e Biche d’eau:

Deux baches a eau sont installées au niveau de I’unité :
- un bache réservée au repos de 1’eau apres décantation car une javellisation est effectuée a I’entrée
de cette bache par injection du chlore a I’aide d’une pompe doscuse.

- un bache pour desservir les deux autres unités.

e L’opération de traitement :

L’eau est subit a une premiére filtration sur un lit de sable pour éliminer les matiéres en suspension.
Puis a une deuxieéme filtration sur un lit de charbon actif qui absorbe les matiéres organiques
dissoutes et réduit la concentration du chlore libre, I’eau passe par la suite a travers une résine

échangeuse d’ions ou elle subit un adoucissement avant d’étre distribuée dans toute 1’usine.

L’opération de traitement se passe selon le principe illustré sur le schéma suivant :
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Calorimetre

v

Bache de repos

|

Filtre a sable

l

Filtre a charbon

Controle de
I’eau (adoucis)

Agent Sel industriel par
un ouvrier
Chaque 8 heures 25kg

—>

Adoucisseur

i

Distribution vers
les ateliers
| |

Controle biologique
De I’eau chaque 4 heurs

!

Eau de processus

Figure Il. 4 : Le schéma du processus de traitement de 1’eau
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B.  Siroperie:

Le role de la siroperie est la préparation des sirops selon des standards. La préoccupation de cette

unité est de respecter les normes de qualité pour le sirop simple et le sirop fini tout en veillant a

éviter les gaspillages en matiére

premiére.

La préparation du sirop s’effectue en plusieurs étapes, illustrées dans la figure suivante:

La préparation du
mélange qui s’effectue en
mélangeant le sucre (12%)
et I’acide citrique (0 .3%)

Ajout de I'eau au sirop
(12000 litres par coulée)

La solution préparée est
pasteurisée a 90°C
pendant 20 a 30 secondes

2 ouvriers versant le sucre

dans la cuve

v

Fondoir (500L) }

’

Cuve tampon
(1200L)

|

Pasteurisation

Meélangeur (moteur 1.5kw, axe
rotative, malaxeur)

Pompe accélératrice

Mélangeur (moteur 1.5kw, axe
rotative, malaxeur)

Pompe accélératrice

L’arrivée de vapeur de la
chaudiere 90°C (7bar)

<5

L’arrivée de 1’eau froide du
refroidisseur (10°C)

v
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Pompe accélératrice
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¥
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v
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Cuve 1 (400L)

Lignes de production

Figure 11. 5 : Le processus de fabrication du sirop

Page |39



Chapitre Il Présentation de I’entreprise et problématique

+«» Etapes de fabrication du sirop :

La préparation du sirop passe par un ensemble de phases selon I’ordre chronologique suivant :

1
2
3.
4

La préparation du mélange qui s’effectue en mélangeant le sucre et I’acide citrique

L’ajout de I’eau et des conservateurs (Benzoate de sodium et Sorbate de potassium)

La pasteurisation de la solution préparée a 90° pendant 20 a 30 minutes

Une fois la pasteurisation réalisée, des échantillons sont prélevées et des analyses
physicochimiques et microbiologiques sont effectuées au niveau du laboratoire de contréle de
qualité.

Aprés I’analyse, la solution est remplie dans des cuves pour étre aromatisée

Aprés I’aromatisation, la solution est acheminée a 1’unité de conditionnement.

C. Unité de conditionnement :

L’unité est opérationnelle sur 33 machines de production, une ligne contient 17 machines avec une

capacité de production de 6 sucettes/10seconde chacune, une deuxieme ligne contient 16 machines

avec une capacité de production de 12 sucettes/10seconde chacune, a la sortie de I’unité de

conditionnement les cartons (un carton contiens 24 sucettes) seront disposés sur des palettes (chaque

palette porte 80 cartons) et transférés vers I’espace de stockage.

La figure suivante représente I’unité de conditionnement de la sucette Flash:
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L'arrivée de sirop a la sale de conditionnement

Moteur | ||
1.5KW |||

68 & &

ik
Yo
D &
| [

i\
Wy
=

ll

€444 448888

emballage les tubes
flash dans
des cartons

emballage les tubes |
flash dans
des cartons

Unité de conditionnement
Surface 200m 2
comporte 33 linges

Convoyeur

Moteur
1.5 KW

Magasin de stock de I'emballage
Film plastique alimentaire
Carton

Magasin de produit fini

Surface 400 m2

Produit en attente de
livraison

Figure 11.6 : Les lignes de production de FLASH
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2. Positionnement du probléme :

FLASH ALGERIE cherche a améliorer sa position dans le secteur des boissons sur le marché
Algérien, qui se caractérise par une forte concurrence, FLASH ALGERIE cherche a assurer une
production continue de qualité avec des délais de livraison tres réduits et puisque la maintenance est
le premier soutien de la production, FLASH ALGERIE considére la maintenance, un moyen
essentiel au bon fonctionnement de 1’usine, pour cette raison, elle cherche toujours a améliorer les

procédés et des méthodes de la maintenance.

Le souci majeur de FLASH ALGERIE est d’améliorer la disponibilité des équipements de
production et minimiser les codts de maintenance, donc elle cherche a bien dimensionner les
ressources et bien planifier les actions de la maintenance. Le dimensionnement des ressources

concerne aussi bien la gestion des opérateurs de maintenance que 1’outillage et piéces de rechange.

Dans ce cadre, FLASH ALGERIE cherche a améliorer son organisation par la mise en place d’un
groupe de méthodes et d’appuis techniques. Pour cette raison, une étude d’état des lieux est

nécessaire afin de réorganiser ses activités.

Le travail que nous présentons dans ce mémoire consiste a contribuer a 1’amélioration de son service
maintenance en effectuant un diagnostic de toute la fonction qui a pour but de recenser les points

forts et les points faibles et pour mieux exploiter les premiers et corriger les seconds.
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Introduction :

Afin de pouvoir identifier les principaux dysfonctionnements du service maintenance au sein de
FLASH ALGERIE SPA, nous commencons par une étude du systeme actuel. Une bonne
compréhension de la situation du systéme existant nous permettra de faire une analyse complete et

significative afin de pouvoir proposer les bons pratiques pour remedier aux anomalies.

1. Généralités sur le diagnostic : [L. RAMDANI & MA.B KAITA 2004]
1.1. Définition du diagnostic de la fonction maintenance :
Le diagnostic est une étape importante dans le processus de résolution d’un probléme, son objectif
est de définir les causes des symptémes confirmés, donc de déterminer les points faibles et les points
forts d’une entreprise, d’une section ou d’une fonction.
Un diagnostic de la fonction maintenance :

e Permet d’engager immédiatement des actions d’amélioration,

e Les points relevés lors de diagnostic portent des informations suffisantes pour remédier les

points défaillants.

e Bitir une véritable stratégie d’amélioration de la fonction maintenance. (Thibaut.1989)
1.2 La démarche de diagnostic :
Le diagnostic généralement passe par les 5 étapes suivantes :

e ler étape : Identification du probleme :
Les dirigeants de 1’entreprise font appel a un diagnostic a chaque fois qu’ils détectent des problemes
qui affectent ’efficacité ou I’efficience de I’entreprise, ces problemes peuvent étre d’ordre productif,
financier ou social.
Le diagnostic est utilisé aussi dans les projets de changements et d’amélioration des procédures en

place.

e 2eme étape : Choix de la méthodologie de diagnostic :
Le choix de la méthodologie se fait selon le type de probléme a traiter.
e 3éme étape : Collecte des données :
Le diagnostiqueur doit collecter toutes les données qui lui semblent nécessaires.
e 4éme étape : Le diagnostic :
Analyse des données et informations permettant de bien identifier I’entreprise. Cette analyse

permettra de déceler les sources de dysfonctionnement.
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e 5eme étape : Recommandations :
L’¢laboration d’un rapport final contenant les recommandations et définitions des moyens et
méthodes pour remédier aux anomalies.
1.3 Diagnostic du service maintenance
Etape 1 : Identification des problemes :
La fonction maintenance pose un certain nombre de dysfonctionnement a savoir :

e La perte de capacité du aux arréts des équipements.

e Le non maitrise des colts de maintenance.

e Le probléme d’indisponibilité des actifs de production.
Etape 2 : Méthodologie :
La méthodologie que nous avons suivie pour la réalisation du diagnostic consiste a faire un état des
lieux a travers une étude de I’existant de la fonction maintenance.
Pour cela nous avons proposé une étude qualitative du service maintenance et de son organisation,
les résultats des analyses nous permettront d’identifier les points forts et les points d’amélioration et
De faire un classement des axes de progres selon la criticité de ces derniers.
Etape 3 : La collecte des données :
Pour avoir une information fiable, nous nous sommes basés sur plusieurs sources de recueil, les
données proviennent des différents services (Qualité, Production, Technique,...).

Pour la collecte de ces informations, nous avons utilisé :

e Lesinterviews :
Il s’agit d’entretiens et rencontres effectués avec les personnes qui sont liés directement ou
indirectement au service maintenance.

e L’observation :
Il s’agit des remarques, notes et constatations faites sur le terrain durant les interventions et les
travaux des agents de maintenance, voir méme toutes les opérations que sont en relation directe ou
indirecte avec la maintenance.

e Lesdocuments :
Nous avons utilisé les documents existants : instructions, diagrammes, schémas, procédures,

organigrammes, documents comptables, rapports divers, document informatique.
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Symptdmes
Non oui —
mnh Objectif de
v 1’étude
Diagnostic
Recueil données
Contrdle de
conformité

Analyse critique

Elaboration

solution

Recommandation

Mise en ceuvre

Figure 111.1 : Processus de résolution d’un probléme
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2. Analyse de la fonction maintenance :

A ce niveau, nous allons cerner la fonction maintenance en présentant les déférentes composantes
qui assurent le bon fonctionnement de ce service, déterminer les points forts et les points
d’améliorations du service et faire par la suite une analyse pour aboutir a des solutions pouvant
remédier aux faiblesses.

Afin de collecter les données pour faire une ¢tude de 1’existant, nous sommes basés sur le recueil de
I’information a travers des requétes a des interviews aupres des postes concernés par notre étude, les
observations faites, les documents et supports de données de ’entreprise.

La méthode utilisée consiste a décrire en détail 1’organisme suite a nos observations et les

recommandations des responsables et cadres de service maintenance.

2.1 Organisation générale du service maintenance :

Le groupe flash Algérie posséde les responsabilités distribuées selon les directions suivantes :

direction générale

secrétariat

directeur générale

auditeur
| 1 1 1
direction
administration Direction technique direction des dirction comptabilité N .
L. ) . " direction commerciel
générale et des de production approvisionnements finances
ressources humaines

Figure 111.2 : Organigramme générale de I’entreprise.
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Les missions principales de la Direction Technique sont :
e Assurer la maintenance et le bon fonctionnement des équipements de production
e Le suivi de la réalisation de projet.

e La transformation et ’adaptation de I’outil de production.

Le service maintenance étant chargé principalement de 1’entretien des équipements.

Direction technique de
production

Service Laboratoire Production
maintenance

-

utilité

Effectif : 6

Cadre : 6 techniciens

-
4 Mécanique
Effectif : 6
Cadre : 6 techniciens
- J
Electrique
Effectif : 6

Cadre : 6 techniciens

Figure 111.2 : Organigramme du service maintenance.
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3. Aspect qualitatif :

3.1. Etude des postes de travail :

L’objectif de 1’étude des postes de travail est de recenser et décrire les opérations exécutées, d’observer la circulation des informations, et

d’apprendre le langage du travail de I’entreprise. La collecte d’information a été réalisée a travers des interviews avec le personnel de 1’unité et

par la technique d’observation durant le traitement des opérations.

Tableau I11.1 : Etude des postes de travail

Poste Effectif Diplome Formation et Missions et taches
moyens
Directeur 01 Ingénieur en génie 1. Aucune formation v"assurer la bonne pratique des procédures de gestion de la fonction maintenance.
techniaue mécanidue 2 Micro-ordinateur v’ Le suivi des travaux en relation avec la direction technique.
g g ' v Contribution a la réalisation des objectifs de production en assurant un taux de
réseau internet, disponibilité des équipements convenable.
téléphone
Chef  service | 01 Technicien supérieur 1. Aucune formation v Il assure le suivi des interventions.
. . . v Il assure le bon fonctionnement des équipements de production.
maintenance 2. micro-ordinateur,
téléphone.
Responsable 01 Technicien supérieur 1 .Aucune formation. v Manager les agents de magasin de PDR
du  magasin 2. micro-ordinateur, v’ Etablissement des bons de réceptions, des bons de livraison, des demandes
1z d’approvisionnement du stock.
des PR téléphone v'assurer la bonne gestion du magasin de PDR.
Les cadres | 19 1 ingénieur, et 18 1. aucune formation v’ Assurer la disponibilité des équipements
exécutants techniciens 2. fiches techniques, les L’1de'nt1ﬁcat10n (.16 type d.e panne. . , . .
v L’exécution des interventions de la maintenance préventive et curative.

boites a outilles.
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Tableau I11.2 : Constat sur le magasin des pieces de rechange.

Domaine : Constat conséquences
magasin
de piece de
rechange
1. L’utilisation d’un registre pour ’enregistrement d’entrée et 1. Repérage facile des pieces de rechange dans le magasin.
la sortie des PDR. 2. Bonne contrdle de I'état des Stocks (surstock /rupture de
2. Les entrées / sorties des pieces sont faites par les bons de stock).
mise en consommation et les bons de réception 3. Bonne évaluation de colt des PDR utilisés

respectivement.
3. L’espace de stockage est organisé et les pieces sont classées
Points forts par domaine d'utilisation.
4. L’utilisation d’un logiciel (PC STOCK) pour la gestion des
PDR.
5. Les PDR sont stockées selon une codification spécifique.

6. L’existence des états hebdomadaires des rentrés et sortis des

PDR
1. Absence de prévision de la consommation des piéces de 1. L’impossibilité de suivi la destination des pieces
rechange 2. Le logiciel utilisé n’est pas suffisamment exploité vu le
2. Les demandes de PDR se font verbalement. manque des informations concernant la consommation de
Points faibles 3. Non existence d'un indicateur pour le suivi des taux de PDR par équipement et par atelier

rotation et de rupture de stock
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Tableau I11.3: Constat sur I'outillage.

Domaine : Constat conséquences
outillage
1. La quantité et qualité d'outillage sont considérées comme 1. Les outils sont indisponibles
insuffisantes par les mains tenanciers. 2. Perte du temps

2. Les outils spécifiques ; de mesure ou serrage ne sont pas
Points faibles disponibles en qualité et en quantité
3. Les réles et les responsabilisées concernant la conservation des

outils ne sont pas clairement définis

Tableau I11.4: Constat sur la sécurité du service

Domaine : Constat Conséquences
sécurité
1. Affichage de quelques consignes de sécurité Sensibilisation du personnel au
Points forts 2. Disponibilité d'extincteurs, tuyaux et bouches d'incendie. danger.
1. Insuffisance des consignes de sécurité Risque d'accident
2. Manque constaté dans les équipements de sécurité : gants soudure,
Points équipements de protection,
faibles

3. Pas de formation du personnel a la sécurité
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Tableau I11.5: Constat sur le tableau de bord et I'évaluation des performances

Domaine : Constat Conséquences
tableau de bord
et I'évaluation
des performances

1. Aucun indicateur ne suit [I'évolution des colts de la 1. Pas de contrdle ou de suivi du service maintenance.
maintenance a aucun niveau (par type, par unité produite), 2. Incapacité d'effectuer un management participatif.

2. Non contrdle de I'efficacité du service maintenance,

3. Les objectifs du service ne sont pas concretement définis,

Points faibles 4. Non évaluation de I'efficacité des superviseurs et agents ainsi
que les produits de la maintenance,

5. Indisponibilité de compte rendu d'activité journalier complet.
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Tableau I11.6: Constat sur les méthodes de gestion.

Domaine :
gestion

Constat

Conséquences

1. Absence d'un recensement des ressources nécessaires aux

interventions

1.

Impossibilité de mettre en évidence I'écart entre les

ressources disponibles et les ressources nécessaires.

2. Non utilisation de méthodes scientifiques et techniques de 2. Difficulte d'évaluer la charge de travail par métier et
Points faibles planification et ordonnancement des travaux. par nature d'activité
3. Indisponibilité d'un planning des taches programmées de
maintenance.
Tableau I11.7 : Constat sur le personnel du service maintenance
Domaine : Constat Conséquences
Service
maintenance
1. L'équipe de la maintenance est composée d’agents de différents 1. Opérations de maintenance premier et deuxiéme
niveaux de formation : Ingénieurs ; Techniciens niveau assez simples a effectuer.
Points forts 2. Les opérateurs de production ont une formation de main 2. Réactions rapides en cas d’anomalies.
tenanciers 3. Dynamisme de 1’équipe
3. Leurs ages varient entre : 25 et 45 ans 4. Bonne ambiance de travail.
1. Une équipe composée de 2 techniciens est chargée du 1. Incapacité de satisfaire toutes les demandes de travail
maintien de toutes les installations de production durant la en temps.
nu!t. ) ) 2. La maintenance préventive n’est pas effectuée avec
. . 2. L’insuffisance de I’effectif de la maintenance .
Points faibles . . rigueur.
3. Manque de formation pour les maintenances . .
3. les nouvelles technologies de production ne sont pas

4. Pas de formation du personnel a la sécurité

maitrisées par les mains tenanciers
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Tableau 111.8: Constat sur la codification et criticité des équipements.

domaine :
codification et
criticité des
équipements

Constats

Conséquences

Points forts

1. Existence d’une codification interne de la piece de
rechange dans le magasin.

2. Existence d’une codification des fournisseurs

1. Repérage facile et rapide des piéces de rechange.

2. Communication facile et rapide avec les fournisseurs

Points faibles

1. Les équipements et moyens de production de
I’entreprise ne sont pas soumis a une codification,

ils sont identifiés par leurs noms de marque.

2. Le niveau de criticité de chaque équipement n’est

pas défini, et non communiqué

1. Confusion entre les machines semblables.

2. Difficulté du repérage et interventions sur les machines.

3. Difficultés de hiérarchisation des priorités d’intervention
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Tableau I11.9: Constat sur la documentation fournisseurs.

domaine : la | Constat Conséquences
documentation
fournisseurs

1. accessible facilement a I’ensemble du personnel. 1. Disponibilité permettant une exploitation aisée de la
Points forts documentation.
2.
1. Lamajorité des documents sont on anglais ou 1. ils sont rarement utilisés.
chinois
2. D’information utile sur les organes des équipements est
2. Documentation en général techniquement réduite.
incompléte
Points faibles 3. les documentations des équipements ne sont pas

classées par ligne de production
4. Niveau de détail est assez réduit.

5. Les documents donne comment utilisés pas
comment maintenir
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Tableau I11.10 : Constat sur les documents et fichiers utilisés

domaine :

documents et
fichiers utilisés

Constat

Conséquences

Points forts

\

AN N NANEN

L’ensemble des documents qui existent au niveau du magasin des piéces de rechanges sont
présentés au-dessous :

Bon de consommation (BC) : il contient les informations concernant la consommation des
piéces de rechange.

Demande d’approvisionnement (DA) : Dans ce bon on trouve les caractéristiques des produits et
les piéces de rechange a commander.

Bon de réception (BR) : Il correspond au bon d’entrée. Il contient les informations sur les
piéces de rechange et les entées en stock.

Fiche de stock

Bon de réintégration

Bon d’entrée

situation des commandes

état de suivi des prestations

e L’¢tude des documents nous permettra de
faire le point sur la consommation des
piéces de rechange.

Points faibles

Les travaux qui s’effectuent sous la fonction maintenance ne sont pas enregistrés.

La circulation de ’information dans le service maintenance, et entre ce service et les autres
départements se fait verbalement au plus part du temps

Non existence d'un systéme d’enregistrements complet de données concernant les actions de la
maintenance tels que :

v Durées de pannes de chaque équipement.
v’ Les causes détaillées de chaque arrét
v/ Les actions préventives, correctives, travaux neufs (dates, description, moyens mis en
ceuvre, colts associés)
v Dates, heures ainsi que le nom de l'intervenant
Non existence de documents essentiels de gestion tels que :
v les fiches de poste pour toutes les fonctions du service
v’ les fiches des gammes opératoires

e un manque de tracabilité des travaux du
service maintenance

e Le systeme des bons de travaux mis en
place ne permet pas de suivre les
interventions et de quantifier leurs durées.

e Manque des informations nécessaires pour
faire 1’analyse de I’historique tel que les
causes et les effets des défaillances.
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4. Etude quantitative :
Le but de cette étude quantitative est de pouvoir visualiser le niveau de disponibilité et
d'exploitation des équipements de production de I’atelier flash, pour cela nous nous sommes
intéresseés a 1’¢étude relative aux points suivants :
v Etude du temps d’exploitation.
v' Etude des produits d’exploitation
v Analyse des taux de rebuts
v’ Evaluation des codts engendrés par la non-conformité des produits
v’ Estimation du TRS de la production du mois de mai.

4.1 Etude du temps d’exploitation

> Etude comparative entre les temps programmes et les temps réalisés :
Dans cette étude nous allons comparer les heures programmeées et les heures réalisées de
I’atelier flash, les heures de production programmeées ne tiennent pas en compte les temps

d'arréts externes.

Tableau 111.11 : Heures de production réalisées par semaine et leur pourcentage par rapport
aux heures programmées.

période heurs réalisé heurs % heurs réalisé / heurs
programmees programmeées
4°™ semaine d’avril 109 163 67%
1% semaine de mai 105 163 65%
2°™ semaine de mai 92 163 57%
3eéme semaine de mai 98 163 60%
4°™ semaine de mai 96 163 59%
1°® semaine de juin 114 163 68%
180
160
140
120
100 -
28 | ® heures réalisées
40 - B heures programmées
20 -
0 = T T T T T
4eéme lére 2éme 3éme 4éme lére
semaine semaine semaine semaine semaine semaine
d’avril de mai de mai de mai de mai de juin

Figure 111. 4 : le diagramme des heures, réalisées, et programmées par semaine. Page | 57
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Constat :

A partir de cet histogramme, on constate qu’il existe une nette différence entre les heures

programmeées et les heures réalisées de la ligne flash avec un taux moyen d’exploitation de

63%. Cette différence est due principalement aux pannes des équipements de production.

» Etude des heures d’arrét de production dues aux pannes.

Le tableau suivant représente les heures d’arrét de production dues aux pannes par semaine de

la ligne flash :

Tableau I11.12 : heures d'arrét de production dues aux pannes par semaine

heures heures d'arrét de % des heures d’arrét de
période heures réalisées [O0raAMMEes production dues production / heures
Prog aux pannes programmées
4°™ semaine d’avril 109 163 51 31.28%
1% semaine de mai 105 163 55 33.74%
2°M semaine de mai 92 163 68 41.72%
3eme semaine de mai 98 163 62 38.04%
4°™ semaine de mai 96 163 64 39.26%
1°® semaine de juin 114 163 46 28.22%
180
160
140
120
128 B heures d'arrét de production
60 - dues aux pannes
40 - B heures programmées
20 -
0 _
4eme lére 2éme 3éme 4éme  leére
semaine semaine semaine semaine semainesemaine
d’avrii demai demai demai demai dejuin

Figure 111.5 : diagramme des heures d'arrét, et programmées de production.
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Constat :
A partir de I’histogramme précédent on constate que plus de 35 % des arréts de production de

la ligne flash sont causées par des pannes incontrolées.

4.2. Etude des produits de cette exploitation :
> Etude comparative entre la production programmée et la production reéalisée

Pour cette étude nous avons pris en compte la quantité produite pondant 6 semaine (a partir
de la 3eme semaine de mois d’avril jusqu’a la premiére semaine de mois de juin).

Le tableau suivant représente la production réalisée et la production prévue pendant les 6
semaines :

Tableau 111.13: les quantités de production réalisée et prévues par semaine

. 4°™ semaine | 1°° semaine | 2°™ semaine | 3eéme semaine | 4°™ semaine | 1°° semaine
période .. . . . . .
d’avril de mai de mai de mai de mai de juin
Production realisée 186160 181511 158880 168720 167280 193840
(caisse carton)
Production prévue 252000 252000 252000 252000 252000 252000
(caisse carton)
Taux de production 0,74 0,72 0,63 0,67 0.66 0,77

300000
250000
200000
150000
100000 M production réalisée
50000 B production prévue
O T T T T T
4eme lére 2éme 3eme 4eme lére
semaine semaine semaine semaine semaine semaine
d’avril de mai de mai de mai de mai de juin

Figure 111.6 : diagramme des quantités programmeées et quantités réalisées par semaine

Constat :

L’histogramme précedent montre que la production réalisée est loin de la production prévue

La production a un taux moyen d’exploitation de 70%.
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4.3. Analyse des taux de rebut :

Dans cette étude nous allons comparer la quantité produite et la quantité perdue, et nous

allons calculer le taux de rebut pour chaque semaine.

Le tableau suivant représente les qualités produites et les quantités perdues et le taux de rebut

hebdomadaire.

Tableau I11.14 : Les quantités produites et les quantités perdues par semaine

période 4°™ semaine | 1°° semaine | 2°™ semaine | 3éme semaine | 4°™ semaine | 1°° semaine
d’avril de mai de mai de mai de mai de juin

Quantité 186160 181511 158880 168720 167280 193840
produite
Quantité 12286 12633 30504 13666 16560 48460
perdue
Le taux de 6.6 6.96 19.2 8.1 91 25
rebut (%)

250000

B quantité

200000 produite

150000 -

100000 - B quantité

perdue
50000 -
0 1 T T T T T
4eme lére 2éme 3eme 4eme lere
semaine semaine de semaine de semaine de semaine de semaine de
d’avril mai mai mai mai juin
Figure 111.7 : Diagramme des quantités produites et quantités perdues par semaine
Constat :

En analysant I’histogramme précédent, on constate que le taux de rebut dépasse une moyenne

de 12 %. Ce dernier reste trés loin du taux toléré par I’entreprise qui est de 5%.
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4.4. Evaluation des colts engendrés par la non-conformité des produits :

Dans cette étude nous allons évaluer les colts engendrées par les pertes des non-conformités
des produits.
Le codt résultant se décompose du codt des cartons rebutés, le cofit des films d’emballages, le

colt de la main d’ccuvre et le colit du scotch roulant.

» Le calcul du colt

Codt du corton = nombre de carton x prix unitaire (19,91DA)

Colt du film d’emballage = le poids du film (g) X prix unitaire (468DA)

Codt du Scotche roulent = nombre des meétre x prix unitaire (1,29DA)

Tableau I11.15 : Les codts engendrés par les produits non- conformes.

- 4°™ semaine | 1°° semaine de | 2°™ semaine de | 3éme semaine | 4°™ semaine | 1°°semaine
période , . . . . . .
d’avril mai mai de mai de mai de juin
Colit ((jgsia\c)artons 244 614,26 251 523,03 607 334,64 272 090,06 320709,60 | 964 838,60
Colt du film
d'emballage 836 316,00 1513 980,00 1784 484,00 748 332,00 648 180,00 870 948,00
(DA)
Co(t du scotche
roulent de triage 15 822,88 16 269,77 39 285,45 17 600,15 21 327,27 62 410,61
(DA)
Codt de la Main 35 834,17 36 846,25 88 970,00 39 859,17 48 300,00 141 341,67
d’ouvre (DA)
main d'ouevre
4% pertes
scotche roulent carton

2%

N

Figure 111.8: La distribution des colts engendrés par les pannes.
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Constat :

La figure précédente montre que le colt du film d’emballage est le plus contributif au colt
total des produits non-conforme avec un taux de 66 %, en second position on trouve le codt

du carton avec un taux de 28 %.

4.5. Estimation du TRS de la production pour le mois de mai :

Dans cette partie nous allons calculer le TRS du mois de mai afin de visualiser les causes des

pertes.

TRS =tr/tu ou : tr = le temps requis, tu = le temps utile

Tableau I11.16 : calcul le taux de rendement synthétique

Mois de mai
Heures programmées (TR) 652
Production programmeée (caisse carton) 1008000
Heures réalisées 451
Production réalisée (caisse carton) 676391
Temps utile (TU) (heures) 402
Production conforme (caisse carton) 603028
Taux de conformité 89%
TRS 61%

Constat :
Les calculs montrent que le taux de conformité de la production de flash est de 89% et un taux

de rendement synthétique de 61%.
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Conclusion :
Cette analyse nous a permis de relever les dysfonctionnements suivants :

v’ La proportion des heures réalisées par rapport aux heures programmeées est de 63%,
ceci est dil principalement a 1’augmentation du taux de panne des équipements (35%).
Ceci est da principalement au changement de 1’épaisseur du film d’emballage (le
passage de 38um a 36um).

v’ La proportion de la production réalisée par rapport a la production programmeée est de
70%.

v La moyenne du taux de rebuts de la production est de 12%, au moment au la limite
supeérieure tolérée par 1’entreprise est de 5%. Ceci est dii principalement a la mauvaise
qualité des films d’emballage aprés avoir changé le fournisseur.

v’ Cette derniére constatation été confirmée en analysant la contribution des codts des

pannes engendreés par les films d’emballage et qui s’éléve a 66%.
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Introduction :

Suite aux resultats et constats du diagnostic, nous allons dans le présent chapitre proposer un plan
d’action dont le principal objectif est d’améliorer les performances du systeme de gestion et de

I’organisation de la fonction maintenance chez flash Algérie .

Les actions que nous allons proposer constitueront une séquence d’orientations qui vise a mettre en

place des outils pour I’amélioration de la gestion de la maintenance.

Dans ce cadre, nous avons structuré notre plan d’actions autour de huit orientations visant

principalement a mettre en place :

e Un bureau méthodes maintenance.

e Un systéme documentaire.

e Un systeme de codification des équipements.

e Une procédure pour la maintenance corrective.

e Une démarche de calcul des colts de la maintenance.

e méthode d’ordonnancement des tiches de la maintenance.
e Un tableau de bord pour la gestion de la maintenance.

e Une démarche de conduite pour la formation du personnel.
Dans ce qui suit, nous allons développer chacune de ces orientations.

Orientation 01 : Mise en place d’un bureau méthodes maintenance.

Le diagnostic a montré que le principal dysfonctionnement au sein du service maintenance de
FLASH ALGERIE est I’absence d’un bureau méthodes. Dans ce chapitre nous allons proposer la
mise en place d’un bureau méthode maintenance en définissant ses taches est ses missions et sa

position par rapport a 1’organisation actuelle de I’entreprise.
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1. Les relations du Bureau méthodes maintenance :
Le bureau méthode que nous avons propose de mettre en place est le coordinateur entre les fonctions

clés de I’entreprise. Ces différentes relations peuvent étre schématisées comme suit :

Maintenance

Magasins PDR Bureau Achat et
Méthodes Approvisionnement

Figure 1V.1 : Relations du bureau méthodes avec les autres services.

Bureau méthodes — maintenance :

e Gestion de la documentation (les fiches techniques des équipements, les plans de
maintenance, etc.).

e Suivi des réparations externes et prestations.

e Suivi des programmes de maintenance.

e Assurer la disponibilité des PdR.

e Suivi des interventions sur le terrain.

Bureau méthodes — magasin PdR :

e Controle et suivi quotidien des entrées et des sorties magasin des PdR.
e Contr6le de réception des commandes.

e Dimensionnement des stocks de PdR.

Bureau méthode — Achat & approvisionnement :

La relation qui lie ces deux fonctions est résumée a travers le processus d’approvisionnement des
PdR :

e Laformulation du besoin en PdR adressé au magasin et approbation du directeur de 1’unité.
e Vérification des codes et des quantités en stocks.

e Consultation des fournisseurs.
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e Collecte des offres.
e Signature des commandes d’achat.
e Suivi des commandes.

e Réception des PdR.
2. La position du bureau méthodes maintenance :

La nouvelle structure que nous proposons pour 1’organisation du Service maintenance est la

suivante :

Direction technique de

production
Service Laboratoire Production
maintenance
Utilite Méthodes

\ J maintenance
( - ) Effectif : 2 ingénieurs

Meécanique

Electrique

Figure IV.2 : La position du bureau méthodes

Page | 67



Chapitre IV Plan d’actions

3. Les taches du bureau méthodes maintenance :
Les taches du bureau méthodes maintenance portent essentiellement sur :
v’ La préparation d’une base de données des équipements utilisés, dans les différents processus
de production.
v' La préparation d’une fiche technique propre a chaque équipement et qui comporte toutes les
interventions de maintenance (préventive ou curative) effectuées sur cet équipement depuis sa
mise en exploitation.

v' La préparation d’une base de données pour les piéces de rechanges

<\

L’établissement de la politique générale de maintenance ;
v' L’analyse des dépenses de maintenance et 1’analyse des causes d’écarts anormaux entre

prévisions et réalisations.

4. les missions du bureau méthodes maintenance :
Le bureau méthode que nous avons proposé doit assurer les moyens et les méthodes de maintien des
équipements ainsi que le bon déroulement des interventions de maintenance et les commandes des

piéces de rechange.

Les principales missions du bureau méthodes maintenance peuvent étre schématisees comme suit:

Préparation et contrdle
Participation aux despactivités Analyse des
projets activités
] Méthodes

Gestion de la f Gestion du PDR

documentation J W 1

Figure 1V.3 : Les missions du bureau méthodes maintenance

e Participation aux projets

Des projets structurants, comme la recherche des certifications 1ISO 9000 ou 14000 n’aboutiront que

s’ils sont relayés et souvent pilotés par les agents des méthodes maintenance.
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e Gestion de la documentation

Les dossiers techniques d’équipement (DTE), les plans de maintenance, les historiques, les fichiers
d’analyses de défaillances sont gérés (création, archivage, exploitation, mise a jour) au niveau des

méthodes maintenance.

e Gestion du PdR

L’agent des méthodes a pour objectif la détermination de la criticité de chaque équipement, puis la
maitrise du comportement de chaque équipement ; pour cela, il lui faut :

v Mesurer ses performances (taux de rendement synthétique, disponibilité).

v Déterminer les équipements dont le manque de disponibilité pénalise la production et

améliorer leurs points faibles.

e Analyse des activités

Le méthodiste a la charge du suivi des indicateurs de performance, et la détermination des priorités
d’action. Cela I’améne a prendre la responsabilité des analyses de défaillances quantitatives et

qualitatives.

e Préparation et controle des activités

La préparation est la vocation premiére du bureau méthodes maintenance. Le réle initial du
préparateur est 1’établissement des procédures permanentes caractérisant 1’organisation. Interne du
service et de ses relations avec les autres.
On distingue trois types de préparation selon le type de la maintenance :
» Pour la maintenance corrective, la préparation passe par une anticipation des risques
encourus, puis par une anticipation des problémes qui peuvent freiner I’intervenant.
» Pour la maintenance préventive, elle consiste a imaginer le plan maintenance d’un

équipement, puis d’évaluer son cotit et son efficacité afin de I’optimiser progressivement.
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Orientation 02 : Mise en place d’un systeme documentaire

Toutes les activités du « bureau méthodes » nécessitent 1’élaboration des fiches et des documents

claires, simples et précises.

La mise en place d’un tel systéme permettra de définir I’ensemble des documents a partager entre les
différents acteurs au sein du «bureau méthodes », ce systeme documentaire doit garantir une

tracabilité de 1’échange des flux physiques et informationnels.

Pour répondre a cet objectif, nous recommandons de réunir et de traiter toutes les donnees
fondamentales et les classer d’une maniére convenable pour une exploitation ultérieure lorsque cela
se reléve nécessaires.

Le systéme documentaire que nous avons proposé est constitué de trois dossiers :

1. historique des équipements :
Un préalable pour la réalisation d’un systeme de maintenance, est 1’établissement des statistiques sur
les équipements (disponibilité, fiabilité et maintenabilité), ainsi que leur mise a jour a la fin de
chaque intervention, ce qui permet d’orienter les décisions relatives a la gestion des équipements, a
titre d’exemple, le remplacement des équipements.
Ces données doivent reprendre, par équipement, les temps de pannes, de marche a vide, de réglage,
de changement de parfum, de sinisation, les quantités produites, les co(ts directs et indirects liés a la
maintenance.
Pour cela nous avons proposé de mettre place :

e Un document «tableau d’analyse des temps de la maintenance », donné en Annexe 5, qui

permettra d’assurer le suivi d’état des équipements.
e Une «fiche de recensement des codts de la maintenance », donnée en Annexe 4, pour

I’évaluation des codts de la maintenance.

2. Demande et ordre de travail :
Les demandes et ordres de travail permettent de traduire une demande d'intervention de la production
en actions, c'est I'élément central de tout processus de maintenance. Ce qui permet d'apporter une

réponse professionnelle organisee par rapport a un besoin exprimé par la production.
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Ce sont des remontées d'informations importantes aux intervenants concernant l'exécution de leurs
missions par conséquent les rapports et les observations doivent étre clairs et simples (technique
reportant).

Pour cela nous avons proposé la mise en place d’une « demande de travail », donnée en Annexe 1,
ainsi qu’un document pour le suivi des demandes de travaux, il s’agit d’un «tableau

d’enregistrement des demandes de travaux », donnée en Annexe 6.

3. Le dossier technique des équipements :
Les documents et les schémas techniques livrés avec les machines ne sont pas exploités lors de
traitement des données des équipements. 1l est donc nécessaire de prendre un soin particulier a les

rassembler, les classer et les distribuer.

Au cours des opérations d’achat, de conception ou de fabrication, tous les dessins programmes
devraient étre placés dans un classeur. Lorsque quelqu’un a besoin de les consulter, il faudrait qu’il
ait a emprunter la totalit¢é du classeur et qu’il en délivre un regu. La personne responsable de

I’enregistrement devrait seule, détenir le classeur.

Apres que la machine a été mise en place, le service maintenance doit pouvoir consulter toutes les
informations incluses dans le classeur. On ne doit mettre a la disposition du personnel chargé de la

planification des opérations et de la conception des outils, que les renseignements techniques.

Etant donné que de nombreux papiers doivent étre utilisés par des mécaniciens ou des électriciens au
cours de leurs travaux, on doit les protéger contre la saleté et la graisse. On peut dans ce cas les

recouvrir par des feuilles de matiere plastique ou les placer dans des €étuis en plastique.

Orientation 03 : La mise en place d’un systéme de codification des equipements

Nous recommandons d'utiliser la codification la plus simple a retenir pour les utilisateurs et la
plus flexible pour éviter les erreurs, faciliter la communication , accélérer le traitement, et

minimiser les erreurs de retranscription.

En conséquence nous avons propose la mise en place d’un systeme de codification des équipements,
une codification a trois symboles alphanumériques (3 digits) conviendra Parfaitement dans notre
cas. Le code proposé permet d’identifier I’équipement, ses organes et les sous organes, il est

représenté comme suite : la premiére case désigne I’atelier, elle contient la premiere lettre du nom
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d’atelier. La 2°™ | la 3°™ et la 4°™ sont réservées pour I’équipement, la 5°™ pour les organes,
la 6°™ et la 7°™ désignent les sous organes.

L L L N N N N

L’ atelier L*équipement Organe, sous organe

Figure 1V.4 : le systeme de codification d’un équipement

Tableau 1V.1: La codification des équipements

Atelier Equipements Sous organe Code

FLASH Machine flash FMA1000
Refroidisseur FRF 1000
Chaudiere FCH 1000
Pasteurisateur FPS 1000
Machine flash Arbre FMA1004
Machine flash accouplement FMA1050
Refroidisseur Axe emballage FRF 1010

Electrovanne

Punch Souffleuse PSF 1000
Pasteurisateur PPS 1000
Souffleuse Contacteur PSF 1001
Souffleuse auxiliaire PSF 1100
Pasteurisateur Détecteur reflex PPS 1008

Kit de joint

Moyen généraux Clark MCL 1000
Clark Filtre & air MCL 1009

Composant Lompe a vis ELP 1000

électrique Lompe a iode ELP 2000
Prise EPS 1000
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Exemple:

Les organes de I’équipement FMA sont : moteur, réducteur pujol et couteau de coupe horizontal,
leurs codes respectivement sont : FMA 1100, FMA 1200, FMA 1300.

chaque équipement a une liste des défaillances les plus fréquentes et pour assurer
I’enregistrement de ces défaillances nous avons proposé la mise en place de la fiche «les
défaillances d’un équipement », donné en annexe et une codification de ces défaillances permettra
par la suite de réaliser un traitement informatiser

Un suivi rigoureux et honnéte de ces bons permettra de créer une base de données préte
pour I’exploitation, pour I’exécution des plans de maintenance préventive a travers la prévision des
pannes fréquentes .

Cette base de données sera mise a jour régulierement, elle alimentera le tableau de bord, ce qui

permettra aux responsables de prendre les décisions concernant la politique de maintenance.

Orientation 04 : La mise en place d’une procédure de maintenance corrective :

Les réparations nécessaires pour une panne doivent étre prises sans retard. Ce fait n’exclut ni la
préparation, ni 1’établissent d’un plan. Il convient en conséquence d’¢élaborer une procédure simple et

rapide et de la mettre en pratique, de facon a ce qu’elle déroule sans aléas.

Les travaux de maintenance corrective s’appuient essentiellement sur la demande de travail,
La fiabilité de chaque analyse visant a augmenter la disponibilité des équipements est conditionnée

par la fiabilité des informations portées sur ces DT.

Dans cette vision, nous avons proposé la mise en place d’une « demande de travail » donnée en
Annexe 01.

a l’arrivée d’une panne, 1’opérateur ou le chef d’atelier de production remplie sur la demande de
travail les informations suivantes : le demandeur, la date et 1’heure de la panne (T0), 1I’équipement
en arrét, quelles piéces ont été détériorées , cette demande permet aux agents de la maintenance de

planifier et ordonnancer les opérations de la maintenance selon les priorités.

Un agent de la production ( I’opérateur ) est chargé de transmettre le bon & I’agent méthode,

Si la demande de travail est orale alors la personne qui recoit la demande doit remplir lui-méme
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I’imprimé. ce dernier mentionne 1’heure de réception du bon (T1) et il le transmet au main-
tenanciers chargés d’intervention, ces derniers mentionnent sur le bon le nombre d’effectif, I’heure
de début (T2) de I’opération, les PAR renouvelées, et a la fin d’intervention le chef d’atelier de

production mentionne I’heure de la mise en service.

Pour assurer I’enregistrement des bons des équipes de nuit, nous recommandons de concevoir un
systeme de boite aux lettres pour le dépdt des bons qui seront récupérés par 1’agent méthode.
Les main-tenanciers doivent remplir la case correspondante aux éléments qui sont a I’origine de la

panne (le code de 1’organe ou de sous-organe), ainsi les causes et les effets de la panne.

Orientation 05 : La mise en place d’une démarche pour le calcul des coiits de la maintenance :

Le diagnostic a montré que les colts de la maintenance ne sont pas évalués, 1’estimation du budget
annuel du service se fait d’une fagon aléatoire.
Pour cela nous avons proposé une démarche pour le calcul des colts de la maintenance, et nous

avons traité comme application le cas de dysfonctionnement du pasteurisateur de I’atelier flash.

1. Les charges de FLASH ALGERIE SPA :
FLASH ALGERIE dispose son capital sous forme de fonds propres et de fonds empruntés, qu’elle

transforme en biens immobilisés (locaux, matériels de production, equipements divers).

Le codt de production se compose du colt des matiéres premiéres, du colt de fabrication et du codt
de maintenance. Le colt de maintenance se compose du colt de main-d’ceuvre, du cofit des picces de
rechange et du co(t des travaux sous-traités. Le schéma suivant permet de mieux comprendre la
structure des colts en général au sein de FLASH ALGERIE SPA.
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Chiffre d’affaires
Achat de matieres, de L :
biens et de service Cout de production Charge indirectes Bénéfices
L !
[ Valeur ajoutee ] Co(t de maintenance Co(t de fabrication Co(t de matiéres
premieres
Co(t de main Colt de la Colt de Codt de la
d’ceuvre logistique matieres sous-traitance

Figure IV.5 : La structure générale des codts au sein de FLASH ALGERIE

2. Les codts relatifs a la fonction maintenance :

2.1. L’importance de ’analyse des colts de la maintenance :
L’analyse des cotts de la maintenance permet au responsable du service maintenance de FLASH
AGERIE de prendre des décisions concernant :
- L’¢établissement d’un budget prévisionnel annuel
-Le suivi des dépenses et le respect du budget
- La vérification de I’efficacité des actions de maintenance
- Le probleme de renouvellement des équipements :
» Remplacement : achat a 1’identique ou non
» Refection mineure : remise & niveau

» Réfection majeure : reconstruction
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2.2 Le calcul des codts de la maintenance :

2.2.1 Les codts de défaillances :

Les codts de défaillances intégrent les colts de maintenance corrective et les codts d'indisponibilité
des équipements.

Pour le calcul de ces co(ts nous avons la formule suivante :

Cd =Cm+Ci

v Cgqest le «colt de défaillance», résultant des codts directs et indirects de défaillances relatives
a un équipement.

v" Cm est le « colt direct de maintenance »

v" C; est le « colt d'indisponibilité » caractérisant le colt cumulé de toutes les conséquences

indirectes induites par I'indisponibilité propre d'un équipement.

A. Co(t direct de maintenance Cp, :

Il se rapporte a une intervention corrective (Crc), préventive (Cpp) ou externalisée (Cpe) :

» Constitution des colts directs de maintenance (Cpe, Cmp et Cme) :

a. Coiits de main d’ceuvre :

Est donné par : temps passes x taux horaire.

Cd =R1XTTR

a) Temps passé TTR : ils sont saisis sur les demandes de travail, ou fournis par le chef d’équipe, ces
temps corresponds au TTR.
b) Taux horaires 1 : ils sont fournis par le service « comptable ». Exprimés en (UM / heurs)

Relatifs a une qualification professionnelle.

b. Frais généraux du service maintenance :

Ce sont les frais fixes du service, ils contiennent :
» Les appointements des cadres, employeés de bureau.
» Les loyers, assurance, impots directs.

» Les frais de climatisation, éclairage, téléphone, véhicules de service.
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c. Les codts de possession de stocks, des outillages, des machines :
Ils sont caractérisés par un taux d’amortissement, évaluation des pertes et dépréciations dues au

stockage et frais de magasinage.

d. Consommation de matiere, et fournitures :
Ce sont les frais de fournitures utilisés pendant les opérations de maintenance, ils se traduisent par

des factures d’achats, frais de transport, cotit de passation de Commande.

e. Consommation des piéces de rechange :
C'est une évaluation des factures d'achat qu'il faut actualiser (piéce dormante pendant plusieurs
anneées) et corriger par la prise en compte des frais de transport, du colt de passation de commande,

des frais de magasinage et de I'éventuelle dépréciation.

f. Colts des contrats de maintenance :

La maintenance de certains matériels spécifiques est parfois externalisée : le montant du contrat est
négocie, généralement a l'année.

g. Codlts des travaux de sous-traitance :

Ils sont connus par la facture du prestataire, puis éventuellement majorés par un taux de

«participation du service » sous forme de prét de matériel, renseignements et assistance, contrdle.

> Total des Codts directs de maintenance :

Il est possible de regrouper les colts de maintenance sous quatre rubriques :

Cmo : dépenses de main-d’ceuvre
C. : dépenses de consommables.
Ct : dépenses fixes de service maintenance.

C. : dépenses externalisés.

Pour une période donnée : Cm=Cmo + Ce + Cc + Cf

B. Les codts indirects d’indisponibilité :
Ces colts indirects d'indisponibilité intéegrent toutes les conséquences économiques induites

Par un arrét propre d'un équipement requis.
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» Constitution des codts d'indisponibilité C;
Les conséquences d'une défaillance fortuite sur un équipement requis peuvent porter sur les éléments
suivants :

- La perte de production Cp :

Cp=R2xTi

T; est le temps de l'indisponibilité propre relevé pendant une période ou I'équipement défaillant est
requis.

B, est le taux horaire, exprimeé en UM /heure, déterminé pour I'équipement considéré. Il dépend
majoritairement de la criticité de I'équipement a l'intérieur de I'ensemble du systéme de production.

- le colit de la main d'ceuvre de production inoccupée pendant T;

- Le colt d'amortissement (non réalisé) du matériel arrété, le colt du matériel excédentaire.

- Le codt des arréts induits (saturation, pénurie)

- Le codt des rebuts et de non qualité.

- Les frais de redémarrage de la production : le redémarrage d'un procédé (hors T;) induit une période
de perte de matiére ou de qualité qui oblige a éliminer les produits fabriqués.

- Les codts induits par les délais non tenus. Pénalités de retard, perte de client ou dégradation de

I'image de marque de I'entreprise.

Remarque :

L'estimation du colt de défaillance et son suivi périodique n'ont d'intérét que pour quelques
équipements clés (critiques) dont les répercussions des indisponibilités sont économiquement
sensibles.

2.2.2 Codts de maintenance préventive :

Les colts de maintenance preventive (Cnp) varient logiquement a l'inverse des colts directs de

maintenance corrective (Cc).
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» Cas de la maintenance systématique :
Le co(t total annuel de la maintenance d'un équipement peut étre estimé sous la forme :

Codt total = colt du préventif systématique + codt de la défaillance résiduelle :

t
Ctotal = (TCmp +Cd Xy

T : est la période d'intervention systématique.

t : est la période de référence exprimée en heures.

t/T : est le nombre d'interventions préventives systématiques pendant la période de référence.
y . est le taux de défaillances résiduelles, en panne/heure.

Cmp : est le colt d'une intervention préventive systématique.

Cd = Cmc+le colit d'une défaillance résiduelle.

3. Application : le calcul des colts de la maintenance

Dans cette partie nous allons donner un exemple d’application sur le calcul des colits de maintenance
d'une Intervention faite sur le pasteurisateur (de capacité 18001/heure) de I’atelier FLASH le 5 mars
2013.

v La Description du dysfonctionnement : Le laboratoire de contr6le détecte une non-

pasteurisation des produits malgré que la température requise est atteinte.

v" Les causes probables que nous avons relevées peuvent étre : mélange entre plusieurs fluides
(le produit liquide et I’eau froide) ou (le produit liquide et la vapeur d’eau) ou (produit
pasteurisé et produit non pasteurisé), causé par la fissuration et la perforation de plusieurs

plaque d’échange de chaleur.
A. les colts directs de I’intervention :
» Colts de la main d’ceuvre (Cmo)

Le taux horaire dépendant de la fonction et de la qualification professionnelle de l'intervenant, alors
nous avons calculé ce colt pour chaque intervenant a part.
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Tableau IV.2 : Les cots de la main d’ceuvre

Fonction Nombre d’agent | Taux horaire (31) (DA/ heurs) | Durée Colts

d’utilisation totale

(TTR) (DA)

Coordinateur 1 318 24 heurs 7632

TS- maintenance | 2 198 24 heurs 4752
Le colt de la main d’ceuvre est de : Cmo =12.384 DA

» Dépenses consommables (Cc)
Les piéces de rechange et organe consommeé pendant cette intervention sont énumérés dans le tableau

suivant :

Tableau V.3 : Le tableau des dépenses consommables

Désignation quantité Prix unitaire (DA/ | Colts totale (DA)
unité)

Plaque d’échangeur pasteurisateur 113 2500 282500

Joie initial parallele 2 9800 19600

Le joint de plaque intermédiaire paralléle | 111 2100 233100

modele G250

La colle résistante a haute température 1 300 300

1KG

Ecrous en inox 6 500 3000

L’ensemble des dépenses consommables est de :

Cc =538 500 DA

» Les dépenses externalisées (Ce) :

Ces dépenses externalisées concernent les codts de contrat de maintenance (pour les équipements
dont la maintenance est externalisée) et les travaux sous-traités. Pour cette intervention ce codt est
nul.

Les dépenses externalisées sont de :

Ce =0.00 DA
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» Les dépenses fixes du service maintenance (Cf) :

Ce sont les frais fixes du service, estimés a I'année et ramenés a I'heure d'activité, (calculs des
dépenses fixes non effectué par manque de données sur le budget annuel du service maintenance)

L’ensemble des cotts directs de l'intervention s'élévent a :

Cm =538 500 +12 384=550.884 DA

B. les coiits indirects d’indisponibilités

Ces colts intégrent toutes les conséquences induites par I'arrét du pasteurisateur :

> Les codts de perte de production ou manque a gagner

L’intervention a duré 24 heures. Mais ’arrét de production s’est étalé sur 2 heures, donc un arrét de
production de 26 heures, La cadence de la production est de 1050 carton/heure avec un prix unitaire
de 365 DA, par conséquent le taux horaire est de 383 250 DA/heure. La durée d'indisponibilité étant

de 26 heures alors les codts de perte de production s'élevent a :

Cp =383 250 x 26 = 9.964.500DA

> Les frais de redémarrage de la production :

Suite a cet incident, la production a €té dans I'obligation de vider 400 litres de sirop soit I'équivalent

de 712 caisses carton de produits finis.

Le cout du sirop perdu = codt de produit fini (en carton) — codt du film — le codt du carton vide —

co(it du scotche.

Les frais de redémarrage de la production s’¢levent a :

Cr=(365-19.91-1.29-56.15)*712=204.799 DA

Alors les cotits d’indisponibilité du pasteurisateur s’élévent a :

Ci= 204 799+9 964 500 =10.169.299 DA
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Le codt total nécessaire pour la réparation du pasteurisateur est de :

Ct =10.169.299 +550 884 = 10.720.183 DA

Conclusion :

Le suivi des colts de la maintenance par équipements permet de comparer les colts de la
maintenance préventive et ceux de la maintenance corrective afin de choisir la politique de
maintenance a appliquer pour chaque équipement, cette application nous a permet de visualiser les

colts engendrés par les pannes au sein du service maintenance.

Orientation 06 : La mise en place d’un tableau de bord pour la gestion de maintenance :

Appliquer a la maintenance chez FLASH ALGERIE, l'utilisation d'un tableau de bord permet de
conduire vers une disponibilité maitrisée des équipements et vers une réduction des colts par la

connaissance des événements et des activités du service.

1. Le role du tableau de bord de gestion de maintenance :
Le tableau de bord que nous avons mis en place permet non seulement d’avoir une idée précise sur
la performance de la maintenance dans une unité mais également de prendre des décisions d’ordre

stratégique influencant directement sur la rentabilité.

Le tableau de bord que nous avons proposé permet au responsable de maintenance de FLASH
ALGERIE de :

v’ prendre des actions immédiatement pour remédier a une urgence,

v" définir une politique de renouvellement des équipements,

v"introduire des mesures correctives en matiére de politique de maintenance,

v’ préparer en détail et de maniére justifiée son budget,

v" donner avec précision les informations nécessaires aux autres structures de 1’unité ainsi qu’a

Ses propres services.

Pour le tableau de bord que nous avons mis en place il s’agit d’un tableau de bord de niveau 1 (pour

le responsable de maintenance).
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Tableau V.4 : Le tableau de bord de la gestion de maintenance

Unité:................. Période :........ Service maintenance FLASH LAGERIE

Ratios Résultat précedent Résultat actuel objectif observations

RPS

RP6

RP7

RP8

RP9

RP10

2. Le choix des indicateurs :

Pour le choix des indicateurs nous avons pris en compte les parametres suivants :

v
v
v

La disponibilité des données.

Pouvoir mettre a jour d’une fagon continue les données reprises dans les ratios.

La structure de I’entreprise (taille, type de production, type de produits, &ge moyen des
équipements).

Moyens mis a la disposition de la fonction maintenance (personnel et moyens techniques de

gestion).
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3. La collecte des données :

Pour assurer le suivi des codts et des temps de la maintenance, nous somme basé sur :

A. La demande de travail :

Le document demande de travail donné en annexe doit étre rempli soigneusement et complétement,
B. Le tableau de recensement des codts :

Les codts de la maintenance sont enregistrés par opération dans un tableau donné en Annexe 4. Les
colts qui apparaissent sur les tableaux sont les plus pertinents, en plus ils peuvent étre mesurables
par les moyens et les données de 1’entreprise. L’estimation de ces colits permet de : détecter les

postes qui causent beaucoup de pertes, 1’évaluation de budget de service et de mettre a jour les

indicateurs de performance.

4. les indicateurs proposeés :

En se basant sur les critéres de choix précédents nous avons sélectionné les indicateurs suivants :

4.1 Les ratios économiques :

Les ratios économiques que nous avons choisis peuvent étre résumés dans le tableau suivant :

Tableau IV.5 : Les ratios économiques

Indicateur de ) i
Expression Utilité
performance
Cofits de la maintenance + Colts d'indisponibilité Il permet Suivre I’efficacité
RP1 = - . e ;
RP1 chiffre d’affaire relatif a la production , . .
économique de la maintenance.
. , ) ) I1 permet de suivre I’évolution
RP2 — valeur des biens a maintenir + Cofits de maintenance
RP2 - qualité de production du coiit d’exploitation par unité
produite.
I1 Permet d’évaluer le cofit
Colts cumulés de la maintenance depuis la mise en service . .
RP3 RP3 = . . . . moyen depuis la remise en
nombre d'heurede fonctionnement depuis la mise en service
service.
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4.2. Les ratios techniques :

Les ratios techniques que nous avons choisis peuvent étre résumés dans le tableau suivant :

Tableau V.6 : Les ratios techniques

Indicateur de ) A
Expression Utilité
performance
RP4 ~ temps requis Il permet d’identifier I’engagement
~ temps de maintenance des biens.
RPS = temps propre d'indisponibilitépour la maintenance | |_g contribution des arréts de
RP5 h temps effectif d'indisponibilité . R
maintenance au total des arréts.
" Suivre I’évaluation de taux de
. nombre de défaillance
RP6 " temps de fonctionnement défaillance.
RP7 RP7 — temps de préparation de travail L’¢valuation des durées de
temps actif de maintenance préparation des interventions.
mp8 _ temps de maintenance Il permet de Vérifier I'évolution de
" temps de fonctionnement I'état du bien.
RP9 RP9 — temps actif de maintenance corrective Mesure I’efficacite de la politique
~ temps actif de maintenance preventive de maintenance.
RP10 6= temps passé pour une intervention de maintenance Mesure les écarts entre les durées
= temps prevu pour une intervention de maintenance prévues et les durées passées.

L’implantation de ces indicateurs de performance permet d’une part de suivre le niveau d’efficacité

de service maintenance, et d’autre part, ils sont considérés comme un utile d’aide a la décision.

Exemple :

L’indicateur RP9 mesure ’efficacité de la politique maintenance. Il est exprimé par le ratio de temps

passe dans les opérations correctives par rapport au temps passé dans les opérations préventives.
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La maintenance préventive vise essentiellement a augmenter la disponibilité des égquipements donc
elle minimise le temps passé dans les opérations correctives, alors I’amélioration de politique

maintenance vise a minimiser I’indicateur RP9.

Orientation 07: La mise en place d’une méthode d’ordonnancement

Le colt de la minute de non production au niveau de FLASH LAGIRIE est cher. Les main-teniciens
dans D’exécution de leurs interventions doivent s’impliquer de maniére a réduire le temps
d’indisponibilité avec une trés grande efficacité. Pour faciliter aux exécuteurs d’atteindre leur
objectif avec brio, les méthodistes sont obligées d’organiser les interventions de maintenance de
maniere a les rendre simples, et efficientes, pour cela nous avons proposé une méthode
d’ordonnancement basé sur diagramme.

1. La démarche d’ordonnancement :

Pour assurer un ordonnancement des taches bien tenu nous proposons la démarche suivante qui se

base sur la démarche du diagramme de Gantt:

- Décomposer 1’opération en opérations élémentaires : cette décomposition se fait en se basant par
ordre de disponibilité sur :

e Le guide de constructeur,

e L’historique des opérations similaires,

e Comparaison avec des opérations faites sur des équipements similaires,

e [’expérience des agents de la maintenance.
- Déterminer 1’ordre chronologiques des opérations €lémentaires et les relations de précédences entre
elles.
- Affecter a chaque opération élémentaire 1’effectif et les moyens nécessaires pour sa réalisation.
-Appliquer la démarche de diagramme de GANT pour déterminer le chemin critique et

I’ordonnancement des taches.

2. Le diagramme de Gantt :

A. Présentation :

La représentation des activités d’un projet sur un graphique de Gantt permet de visualiser les
avancements dans la realisation du projet, de déterminer la durée globale de sa réalisation, et de faire
comprendre facilement les concepts de marge. Le diagramme de Gantt conduit a déterminer la
meilleure maniére de positionner les différentes activités d’un projet a exécuter, sur une période

déterminée.
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B. Démarche générale :
A partir des données de fabrication (gammes, ressources disponibles, temps de fabrication, etc.), le
service maintenance de FLASH ALGERIE décide d’effectuer un ordonnancement des taches.
Pour cela nous avons proposé la démarche suivante :

v' Définir I’ordonnancement théorique ;

v" Tracer le Gantt des ressources (sans chevauchement ni fractionnement) ;

v Analyser le tracé et le comprimé, si besoin est (chevauchement et/ou fractionnement) ;
v Repositionner les marges libres (en amont ou en aval pour tenir compte des imprévus) ;
v

Tracer le Gantt final et en déduire le délai et les taux de charges des ressources (machines).
Orientation 08 : formation du personnel

On le sait déja que la demande du personnel est plus forte pour les services de maintenance que pour
les autres services, les compétences et la prise de conscience du personnels dans ces domaines sont
primordiales. Pour FLASH ALGERIE les responsables de la maintenance sont a la fois
organisateurs, managers, négociateurs de prestation et gestionnaires. Dans un contexte ou la maitrise
des codts est associée a une exigence de disponibilité croissante des équipements, ils doivent assurer
I'équilibre entre les contraintes budgétaires et la qualité de service malgré les difficultés techniques.
Outre les connaissances du métier, la formation initiale des responsables reste insuffisante, et nous
avons remarqueé que le personnel de ce service n’a jamais pris des formations pendant leur travail a

I’entreprise Flash Algeérie. Pour cela nous avons proposés :

e Des formations en planification : préparation et ordonnancement des travaux de
maintenance, la planification des travaux fait partie intégrante d’une saine gestion de la
maintenance. Elle contribue a la réduction des colts de maintenance, des temps d’arrét des
équipements et des risques en santé, sécurité et environnement. Elle permet d’identifier les
ressources requises pour 1’exécution des travaux et d’assurer la disponibilité des équipements,
de coordonner et ordonnancer les différents travaux pour un maximum d’efficacité et

d’assurer que les bonnes taches sont faits au bon moment.

e Des enseignements theoriques suivis par des formations de durée réduite sur le systéme de
commande électrique, les systemes hydrauliques, les techniques de mesure, etc. étant donné
que les perfectionnements apportés aux machines sont trés rapides, ces cours doivent étre

répétés régulierement sous forme de mises a jour.
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Conclusion :

L’ensemble de ces actions d’amélioration visent a renforcer le systeme de procédure de travail et

assurer aussi le suivi et le retour d’expérience de toutes les opérations de la maintenance.
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APPLICATION :

Dans I’objectif d’améliorer 1’organisation et la gestion de la fonction maintenance chez FLASH
Algérie, nous proposons la mise en place d’une application qui permettra d’élaborer des :

v" Demandes d’interventions sur les équipements.
v' Gammes d’interventions (préventives et/ou curatives).
v Rapports de codts.

1. Présentation de I’application :

Manage-Maint présente une solution globale pour la gestion et I'organisation de la fonction
maintenance adaptée aux différents secteurs de I'industrie, développée par la société AMDI.
Manage-Maint se distingue, par rapport aux autres applications, par une approche simple et
compléte des différentes fonctionnalités d’une gestion de la maintenance.

La présentation ci-dessous permet uniquement de se familiariser avec le vocabulaire du
logiciel.

La barre d’outils :

B Managemaint - g

Fichier Configuration Action Prix Commandes Rapports Outils Fenétre
o > *:h " s | \ ?
| 2 2 r i
e O & i ' 4 o > | M 4 o
Prix  Commandes | Alarmes A propos

Cluitter Machines  Foumisseur  Magasin Préventit Prév emetire  Planning Caorrectif Demandes

Figure IV.6 : la barre d’outils

Les icones permettent d’accéder directement a la fenétre désirée ainsi, 1’explorateur donne
accés a l’installation comprenant équipements, organes. (Voir I’exemple suivant).

i Managemaint - g
Fichier  Confi Action Prix  Com Rapports  Outils  Fenétre  Aide
e - b ot § A P T f
2 & @& &\ V¥V uw A ?» W4 @ !
Quitter Machines  Foumisseur  Magasin Preventif Prévemetire  Planning Correctif Demandes Prixc Commandes Alarmes Apropos

# Gestion des machines = B
[JType de machine
[¥] Secteur Lunité conditionnemant -

M4 4 MW | = § | B 4 Q=] @ <4 |[» | M | =& B ’ =
Liste des machines ‘ Détail ] Remayqug‘ Divers ] Liste dles organes de la maching I Déstail } Rgmarque]

M séris 21 ‘Dés\gnamnn ‘Secteur Type de mi ~ Organe |Créamnnﬂ:ha |Dermére rrodit ~

FCNO1000  Convoyeur 1 L'unité conditionnerment TRANSPOI | PARTIE MICANIQUE 14/06/2013 14:24:16 15/06/2013 13:62:35
" |Fennzooo Caonvoyeur 2 L unité conditionnement TRANSPOI | couteau cantre couteau Bpis  14/08/201314:24:18 14/08/2013 14:24.16
' |Fennaoon Convoyeur 3 L unité conditionnement TRANSPOI e accouplement d1? 14/08/2013 14:24.16 14/08/2013 14:24.16
_FCN[M[IEIEI Convoyeur 4 L unité conditionnement TRANSPOI _Arbre accouplement d20 14/06/2013 14:24:16 14/06/2013 14:24:16
TFMCDW [LIiR Iachine cde conditionnement flash1 L unité conditionnement FRODUCT _Armmre électrique 14/06/2013 14:24:16 14/06/2013 14:24:16
_FMCEIZEI[IEI Machine de conditionnement flash2 L unité conditionnement FRODUCT _Axe et pignon intermédiaire 14/06/2013 14:24:16 14/06/2013 14:24:16
"|FMC03000  Machine de conditionnement flash3 L'unité conditionnement FRODUCT axe excentrigue 14/06/2013 14:24:16 14/06/2013 14:24:16
7FMCD4DDD Machine de condiionnement flash4 Lunité conditionnement FRODUCT 7Axe porte molatte 14/06/2013 1424116 14/06/2013 1424116
7FMCDSDDD Machine de condiionnement flashs Lunité conditionnement FPRODUCT b Molette double 14/06/2013 1424116 14/06/2013 1424116
7FMCUEUUU Machine de condiionnement flashk Lunité conditionnement FPRODUCT | Moteur triphase 0,37kwaxe 14 14/06/2013 14:24:16 14/06/2013 142416
7FMCU?UUU Machine de condiionnement flash? Lunité conditionnement FPRODUCT b Porte bohine 14/06/2013 142416 14/06/2013 142416
" |FMC08000  Machine de conditionnement flash L unité conditionnement PRODUCT 7 Féducteur pujal 14/08/2013 14:24.16 14/08/2013 14:24.16
" |FMC09000  Machine de canditionnement flashd L unité conditionnement PRODUCT 7Transpurleur 14/08/2013 14:24.16 14/08/2013 14:24.16
_FMC][IEI[IEI Machine de conditionnement flash10 L unité conditionnement FRODUCT _Var\ateurde fréquence 14/06/2013 14:24:16 14/06/2013 14:24:16
_FMCHEI[IEI Machine de condifionnementflash11 L unité conditionnement FRODUCT B
"|FMC12000  Machine de conditionnement flash12 L'unité conditionnement FRODUCT
|PMe13000  Maching de candifionnement fiash 1 L'unité conditionnement FRODUCT
:FMCMDDD Machine de conditionnement flash14 L'unité conditionnement FRODUCT

v v
< > < >
o Fermer ,_‘ Imprimer |~ u Aide

Figure IV.7 : D’acceés a I’installation comprenant équipements, organes
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2. La demande d’intervention (DI) :

Cette application permet d’élaborer des demandes d’interventions (DI) sur un équipement, cette

demande d’intervention porte sur les informations suivantes :

Le demandeur de I’intervention.
Le type et la cause de la panne.

Les effets de la panne et la durée nécessaire pour réaliser 1’intervention de maintenance.

Un diagnostic de causes potentielles de la panne.

AN N NN

Les informations relatives aux pieces de rechanges utilisées.

La figure suivante presente une interface pour la saisie des informations relatives a une demande
d’intervention sur le pasteurisateur :

& Managemaint
Fichier Configuration Action Prix Commandes Rapports Qutils Fenétre Aide

5 ; b 2
£ 2 2 B | @ J
Quitter Machines  Fournisseur Magasin Préwventit Préwemettre  Plannin o Carectit  Demandes Prix Camman des Alarm prop:

% x
[IMachine v|E  OaApresle: 1506203 &
[JType de machin ! [ Avantle: 14/06/2013 [B
[] Secteur E
[]Demandeur v
[ Etat

- > —_

y € < > >l & - ¥ o] i/’ ® &« ™
Liste des demandes  Détail | Plus |
N* émission 001
Machine o
Organe (tous les arganes) v|[e
Type d'nterventid
Demandeur Ml
Date souhaitée : 13/03/2013 & Date demande : 13/03/2013 =

Etat demande Traitée -

Demande / description du probléme rencontré

&
Description de dysfonctionnement : Le laboratoire & détecté e non pasteurisation de produit malgré que le produit stteigne le seuil de la température de pasteurisation

o Fermer ,ﬂ Imprirmer |~

samedi 15 juin 2013

Figure IV.8 : Enregistrement d’une demande d’intervention

Les éléments suivants ont été renseignés :

v L'état de I’équipement permettra de préciser si I'équipement est a I'arrét ou en service.

v Les Symptémes permettront d'indiquer la nature du probléme rencontré.

Le code d’intervenant principal qui permet d'affecter la DI a une personne du service
maintenance.

v’ La criticité qui permet d’évaluer le degré de priorité de I'intervention.

La figure suivante représente la demande d’intervention sur le pasteurisateur traité par manage-
maint :
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Demande d'intervention

Emetteur : Pasteurisateur n001
DAHOM
Priorité : v' Elevée Moyenne Faible Date : 13/03/2013
Arrét atelier complet Arrét machine uniquement Probleme déja rencontré : oui
Autre Production altérée non
Description du probléme : FUITES INTERNES AVEC MELANGE DES FLUIDE
Description de dysfonctionnement : Le laboratoire a détecté le non pasteurisation de produit malgré que le produit
Atteigne le seuil de la température de pasteurisation
Nom technicien: Durée intervention: Temps arrét machine :
Cause : Type :
Autre Electrique
Dépanm?gc v Hydraulique
Installation Intervention divers.
Modification Mecanique
Préventif Pneumatique
Réglage
v Réparation
Résultat / actions pour remettre la machine en état :
Cause possible : Vérification Résultat
1
2 --------------------------------------- e e -
R T I
R — T — p———
B T S T T ST ST ST ST ST ST ST ST ST T ST ST ST ST ST S R A B R T AR A A AR A AR AP BAR RS AR VAT AR
PIECES UTILISEES Reéférence / désignation Fournisseur Quantité
Suivi : oui non VISA RESPONSABLE :

Figure IV.9 : La demande d’intervention sur le pasteurisateur
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3. Création d’une gamme de maintenance :

Les gammes de maintenance dans Manage-Maint sont renseignées dans des périodes
supérieures a un mois. Dans un premier temps, elles ont été établies a partir de documentation

constructeur.

Concrétement, pour créer une maintenance préventive, il s’agit d’associer une gamme a

un équipement et de planifier I’édition de la demande d’intervention.

Dans la plus part des cas, il a fallu donner une date de derniére intervention arbitraire pour
permettre la planification car les dates de derniéres interventions ne sont pas retrouvées dans

les carnets d’entretiens .

La figure suivante présente un apercu de création d’une gamme d’intervention de maintenance

traitée sur Manage-Maint :

& Managemaint - g

w4 e )

Apropos -

Fichier Configuration Action Prix Commandes Rapports Outils Fenétre Aide

W & & @ 7 ¥ un @ @

Q
Cuitter Machines  Foumisseur  Magesin Préwentif Fréwv emetire  Planning Correctif Demandes Prix Commandes Alarmes
iﬁ x
[ kachine v []1Etat

[ Type de machine

¥ ] afp> v =] [8] v % Q7 | kappe=«vrT

Lizte des fiches préventives 1 Détail I Remarquel Inslru:ﬂnnsl Figces & prévoir l Détail I
Type dintenention |Pérmde ‘Dermére Interved) ‘Type de rmachine ~ Rétérence &l Article Clua

» Groupe frigarifique Remplacement des filtres 1 année 0a/0g/2012 PRODUCTION » Filtre compresseur
] Groupe frigorifique “idange 1 année 08/08/2012 FPRODUCTION
] Groupe frigorifique Resserrage visserie 1année 08/ng/2012 PRODUCTION
] Groupe frigarifique Appoint en fluide frigorigéne 1 année 08/09/2012 PRODUCTION
] Groupe frigorifique Ettoyage du bac & condensats 1 année 08/08/2012 PRODUCTION
] Groupe frigorifique MNettoyage de la batterie 1 année 08/08/2012 FPRODUCTION
: Groupe frigarifique Caontrale de l'isalement &lectrigue 1 année 0g/09/2012 PRODUCTION

Groupe frigarifique Caontrale de fuite de fluide frigorigéne 1 année 08/09/2012 PRODUCTION
] Groupe frigorifique Contréle du détendeur 1 année 08/08/2012 PRODUCTION
] Pasteurisateur Interruption pour une période longue 1 année 131042012 PRODUCTION
] Groupe frigarifique Caontrale de fuite de fluide frigorigéne B mois 08/03/2013 PRODUCTION
] Pasteurisateur Interruption bréwve 3 mois 16/03/2013 PRODUCTION
] Chaudier Recherche de fuite sur le circuit gaz 1 mois 02/06/2013 FRODUCTION
: Groupe frigarifique Caontréle du renderment 1 mois 13/06/2013 PRODUCTION

Pasteurisateur Interruption pour une période court 3 mois 14/06/2013 PRODUCTION
] Pasteurisateur Interruption pour une période longue 1 année 14/06/2013 FPRODUCTION
] Groupe frigorifique Contréle des pertes de charge 1semaine  14/06/2013 PRODUCTION
: Groupe frigarifique Caontréle de la charge de liquide frigorificue 1 mois 14/06/2013 PRODUCTION v
< > < >

\\4 Fermer )ﬂ Imprimer |~ u Aide

FiqurelV.10 : apercu de création d’une gamme d’intervention

Aprés avoir illustré la démarche de création d’une gamme de maintenance, nous procédé a la
réalisation de deux gammes de maintenance relatives au pasteurisateur et la chaudiére

respectivement. Ces dernieres sont schématisées dans les figures suivantes :
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Chapitre IV Plan d’actions

Suivi des interventions {mschine = Chaudier)

(T T

ATt CET T AT LA

P g ™ ™ T T T T T AT A M AT AT AR T T

Figure 1V.12 : gamme d’intervention sur la chaudiere

4. Calcul des codts de la maintenance :
Cette application permet de générer des rapports correctifs de colts, ces derniers comportent les

informations suivantes :

v La machine et son type
v' Type de la panne

v Les informations concernant les pieces de rechange utilisées
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Chapitre IV Plan d’actions

v" La main d’ceuvre interne nécessaire a cette intervention
v" Le coit total d’intervention

v" Le coiit total de I’ensemble des interventions

La figure suivante représente le rapport correctif des colts d’intervention sur le pasteurisateur :

Rapport correctif

Type machine : PROCESS Secteur : PRODUCTION
Type panne : Hydraulique Categorie panne : Correctif
Machine : Pasteurisateur

Depuis le 13/03/2013 Période : 14/03/2013

Numéro : Date :13/03/2013
Machine : Pasteurisateur Durée arrét : 24:00
Organe : Cout arrét :
Type : i

FUITES INTERNES AVEC MELANGE DES FLUIDES
Diecesntlisees Référence Quantité P.U.HT Total
Plaque d'échangeur pasteurisateur FPS0020 113 2500,00 DA 282 500,00 DA
Le joint de plaque intermédiaire parallele FPS0008 111 2100,00 DA 233 100,00 DA
Joie initial paralléle FPS0007 2 9 800,00 DA 19 600,00 DA
La colle résistante a hot température |KG ~ COL1000 1 300,00 DA 300,00 DA
Ecrous en inox FPS0045 6 500,00 DA 3 000,00 DA

538 500,00 DA

Main d'oeuvre interne :

Coiit/h Nb heure Total

198,00 DA 12:00 2376,00 DA

%:ESU%L:';IMFM 318,00 DA 12:00 3 816,00 DA

g rehem 318,00 DA 12:00 3 816,00 DA

AMIL Rabeh 198,00 DA 12:00 2376,00 DA

ZEMIT NABIL 198,00DA  12:00 2376,00 DA

AZIZ Lahsen 198,00 DA 12:00 2376,00 DA
SAADON Rabeh

72:00 17 136,00 DA

Co(t total de l'intervention : 555 636,00 DA
Co(t total de I'ensemble des interventions : 555 636,00 DA

Figure IV.13 : le rapport du coit correctif d’une intervention sur le pasteurisateur.

Plan de maintenance préventif :

Cette application permet d’élaborer des plans de maintenance préventive, et pour cela nous
avons propose le cas de la chaudiére et le groupe de froid, les plans de maintenance comportent

les informations suivantes :

La description des interventions
Le temps nécessaire pour la réalisation de chaque intervention
Le nom de I’intervenant

La période de I’intervention

o r wnp e

La date de la prochaine intervention.
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Chapitre IV Plan d’actions

Les figures suivantes représentent les plans de maintenance préventive pour les cas de la

chaudiere, et le groupe de froid données par manage-maint :

Suivi des interventions (machine = Chaudiere

Machine Intervention Penodicité | Etat Inferventions Prochame méerventy
gl | [epg gk e en: || o MII| -
i e e g e | . TTTTTTTTTTTTTTTTTI T U m“'uf_;""
O ™ B g;;moﬁie]‘amiuec’esh"ms ]m- TTTTTTTTTTTTTTTIETTTTTTTTTTTTTTI T 03032-023-----
iz Qﬁgﬁﬁﬁgﬁgﬁﬁ i III RO
L e (=W | | L |
— %ﬂﬁﬁgﬁ;ﬁﬁﬁ, $mis III w0
Tl T e oncomenian B jm - T 03012-07 """
i . E-(;D:élﬁe-li‘mrmmc’elim Smm.-, . - --- mu.ut .....
e P
Chouiers onmle et e | . -
s mmm-}_

Figure IV.14 : le plan de maintenance préventive de la chaudiére

Machine Intervention Intarventions
p— Croup: BzaEqe o0 02 secuie
Groupe Eigarifique I [E=ORL A e s e IR | I A A I A I I
Growpe Bigodfique | T O T o ) N | [N N i [ [ I I
feartar
Groupe Hizarifique I (SR AN o P BN |~ | I A I R A I B R
frigorifique
Gioipe Bizoritqe N = N R o e L | | A [ A R A I R R
fie cartar
Groupe Hizarifique B (o By T P [~ | Y
Gioipe Bizoritqe B (T N e I || [
_________ . dmam?____ o e
Croipe Bizanfiqe fi56tection G Bruits of vibratens
frnormane:
Groipe SiFaiie B o e I |~ | A [ A [ A I H R
fi'=nirée sortie sur l'ean
Grops Hizaritiqus Ctanzsment Siis
Groipe SiFaiie T 5 | [
Groipe SiFaiie Enavags e Dharens T - - -
i B - lisausass T LT L e L L EE PP PP
 Gioipe Hizodfique T T |Conadls e TEoemen e R g T -t - - - -
Groupe Figarifique B e P g T P = |
 Gioipe Hizodfique B (6T T = e |
Groupe Figarifique [Enm ” yage dubac 4 condersats A i . - -

Figure IV.15 : le plan de maintenance préventive du groupe de froid

Les tableaux suivants représentent les détails des plans d’interventions sur les deux équipements

précédents :
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Tableau IV.7 : Plan de maintenance préventive (chaudiere)

plan de maintenance préventif

Machine : chaudiére

Code : FCD 01000

Détail des opérations Temps alloué Intervenant Observations Périodicité Prochaine

intervention

Contréle de la chambre de combustion Nettoyage | 15min Opérateur 1 mois 08/07/2013

ou remplacement des glaces de regards de

flamme

Recherche de fuite sur le circuit gaz Mesure de la | 1 heur Plombier 1 mois 08/07/2013

température des fumées

Mesure de la température des fumées 5min Technicien 3 mois 08/07/2013

Contrdle de I'étanchéité des raccords gaz lheur Plombier 3 mois 08/07/2013

Contréle des organes d'allumage Chaudiéres a 30min Electromécanicien 3 mois 08/08/2013

gaz : transformateur, cable

Contréle du fonctionnement général 1 heur Electromécanicien 6 mois 08/08/2013

Controle de la variation de la pression lheur Electromécanicien 6 mois 08/08/2013

Contréle des organes de sécurité : réglages 20 min Electromécanicien 6 mois 08/08/2013

pressostats.

Contrdle du bon fonctionnement des vannes 15 min Plombier 6 mois 08/07/2013

Nettoyage complet des brlleurs 5 heurs Electromécanicien 1 année 11/11/2013

Vérification de la mise en place et du bon état des | 1min Electromécanicien 1 année 11/11/2013

jaquettes

Contrdle des conduits de fumée 10min Plombier 1 année 15/03/2014
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Tableau V.8 : Plan de maintenance préventive (groupe de froid)

plan de maintenance préventif

machine: GROUPE DE FROID

code: FGF 01000

Détail des opérations Temps Intervenant | Observations Périodicité Prochaine
alloué intervention

- Contréle de la charge de fluide frigorifique 10 min frigoriste 1 mois 08/07/2013
- Resserrage visserie 1 heur frigoriste 1 mois 08/07/2013
;nolrjne’]'ge&ion des bruits et vibrations 5 min frigoriste 1 mois 08/07/2013
;arti:;)ntrﬁle de la température d'huile dans le 5 min frigoriste 1 mois 08/07/2013
- Contrdle des lampes et voyants 5 min électricien 1 mois 08/08/2013
- Controdle des pressions 10 min frigoriste 1 mois 08/08/2013
;urcl,:‘(a):ljrﬁle des températures d'entrée/sortie 10min frigoriste 1 mois 08/08/2013
- Controble de fuite de fluide frigorigene 2 heurs plombier 6mois 08/08/2013
Vidange et remplacement des filtres 6 heurs frigoriste 1année 08/07/2013

- Resserrage visserie 1 heur frigoriste lannée 11/11/2013
- Nettoyage du bac a condensats 30 min frigoriste 1année 11/11/2013
- Nettoyage de la batterie 45 min frigoriste 1année 15/03/2014
- Controble de l'isolement électrique 30 min &lectricien 1année 15/03/2014
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Conclusion générale

Conclusion générale :

C’est dans le souci d’améliorer la gestion et I’organisation de son service maintenance que
FLASH ALGERIE SPA nous a confié¢ la mission d’effectuer une analyse du systéme actuel,
afin de relever les dysfonctionnements majeurs et de proposer par la suite des actions pour

améliorer les forces du service et remédier aux faiblesses.

Comme toute démarche d'amélioration, nous avons tout d'abord situé I'activité maintenance
par rapport aux besoins de production de I'entreprise, mais aussi par rapport a I’objectif

économique susceptible d'étre atteint.

Les carences ont été hiérarchisées selon leurs criticités. Ce classement nous a permis de
prioriser les actions d’amélioration, en tenant compte des contraintes de délai, de colts, et de
disponibilite.

Commengant par suggeérer :

1. La mise en place d’un bureau méthodes maintenance, en définissant ses riches et ses
missions et sa position dans la structure du service maintenance.

2. la mise en place d’un systéme documentaire qui permet de faire un suivi efficace, et une
mise & jour de la bade de données de maintenance.

3. la mise en place d’un systéme de codification des équipements.

4. Nous avons également constaté d’autres anomalies, touchant essentiellement a la procédure
de travail pour cela nous avons proposé une procédure de maintenance qui permet de mieux
gérer 1’organisation du travail.

5. la mise en place d’une démarche pour I’analyse des cofits de la maintenance, parmi les
problemes majeurs issus de cette analyse, nous avons traité en particulier le probléeme lié a
I’absence d’une politique d’estimation des colts de la maintenance, pour cela, nous avons
proposé une démarche d’estimation des colits directs et des cofts indirects du service
maintenance, cette démarche est adaptée a la situation de I’entreprise FLASH ALGERIE
SPA.

6. la mise en place d’un tableau de bord pour la gestion de maintenance, pour un bon suivi et
’aide a la décision concernant les travaux de maintenance, les colts liés aux opérations et les
politiques adaptées, nous avons renforcé le tableau de bord par des indicateurs de
performance bien choisis.

7. 1a mise en place d’une méthode d’ordonnancement qui permet, de bien planifier les actions

de la maintenance, et prendre des décisions d’ordre stratégiques pour la réalisation des projets.
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Conclusion générale

8. La formation du personnel

9. Application par manage-maint
Enfin a I'écoute de toute suggestion visant a I'amélioration de ce travail, nous espérons

Que ce document servirait FLASH ALGERIE SPA a améliorer leurs performances en gestion

et en organisation de la fonction maintenance et a tous ceux qui s'intéresseront a ce domaine.
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AnNnexes :

Annexe 01 : la demande de travail.

Demande de travail Equipement :
Code

FLASH ALGERIE |

LE demandeur L’équipe de travail Nombre Le type d’intervention

.......................................... A B C d’intervenants Réparation installation

visa Dépannage modification
Préventif réglage
AULFE e

DATE : Anomale constatée :

20....

(réservé au demandeur)

Travail effectué (réservé 3 la maintenance)

Heur

Le responsable de Travail demandé
maintenance

Demande récit a

Début d’intervention DIAGNOSTIC Pieces de rechange remplacées
DATE :

20.... Cause Pieces REF

Fin d’intervention




Annexe 02 : La méthode des 5 pourquoi

Cette démarche consiste a poser la question « Pourquoi ? » au moins cing fois de suite pour étre sdr de
remonter a la cause premiére. Il suffit ensuite de visualiser les cing niveaux (ou plus) sous forme
d’arborescence :

1. Enoncer clairement le probléme.

2. Répondre, en observant les phénomenes physiques, a la question « Pourquoi ? ».

3. Apporter la solution a cette réponse.

4. La réponse faite a chaque étape devient le nouveau probléme a résoudre, et ainsi de suite.

Supposons, par exemple, qu'une machine dans I’atelier FLASH est arrétée de fonctionner, donc on va utiliser la
méthode des 5 pourquoi pour remonter a la cause initiale de la panne.

e 1 Pourquoi la machine s'est-elle arrétée ?
Réponse : parce que le capteur a détecter une surcharge.
Est-ce que c’est suffisant comme réponse ? Bien sir que non. Il faut enquéter un peu plus avant pour résoudre

ce probleme.

e 2 Pourquoi le capteur a-t-il détecté une surcharge ?

Réponse : parce qu'il est mal étalonné.

On stoppe la I'enquéte. C'est une erreur. Il faut en effet remonter a la source du probléme pour le régler

définitivement.

e 3 Pourquoi est-il mal étalonné ?

Réponse : parce que I'on n'a pas eu le temps de le vérifier.

e 4 Pourguoi n'a-t-on pas eu le temps de le vérifier ?

Réponse : parce que I'on manque de personnel.

e 5 Pourguoi manque-t-on de personnel ?

Réponse : parce que le budget maintenance a été revu a la baisse.



Annexe 03 : Codification des éléments

Equipement :

Code:

Organe

Code

Sous-organe

Code

Défaillance

Cause

Effet

Service maintenance

FLASH ALGERIE SPA




Annexe 04 : Tableau de recensement des codts

Tableau de recensement du colit de maintenance

FLASH ALGERIE SPA

Co(t direct

Co(t indirect

D Dépenses Perte d
épenses 5 erte de
Equi Duré b Ip . Dépenses de fixes de Dépenses Pert Perte de . Coit Coiit
uipe- urée e la main- icé erte main ol ol
DT auip . , consommable service externalisées i non , . o Défaillance | Rmq
ment | D’arrét | d’ceuvre ) (Ce) production . d’ceuvre | direct |indirect
(Cc) maintenance qualité | . ,
(Cmo) (cf) inoccupée
totaux

Mois :

service maintenance




Annexe 06 : tableau d’enregistrement des demandes de travaux

Flash Algérie SPA
Direction Production & Maintenance
Structure Maintenance

Tableau d'enregistrement des demandes de travaux







Annexe 05 : tableau d’analyse des temps de la maintenance

Direction de production et Maintenance
structure Maintenance

Date:

Flash Algérie

Tableau d'analyse des temps de Maintenance

Disciption de I'intervention

Intervenant ou Commantaires




