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Résumé

Comme la maintenance intervient a tous les niveaux du cycle de vie d’un équipement, de sa
conception a son élimination des causes de pertes, elle s’intégre aussi dans le processus de la
qualité de I’entreprise en mettant en place une démarche de progrés dans toutes ses activité , en
assurant une vielle technologique et en exploitant les retours d’expériences. Dans ce contexte
la maintenance productive total c’est une démarche globale d’amélioration des ressources de
production qui vise la performance industrielle de ’entreprise. La TPM est un concept
nouvellement défini de la maintenance en 1’intégrant a part entiére au processus de la production
d’apres tous ca nous allons essayer d’implanter la démarche de la TPM au sien de la raffinerie

d’Alger afin de déterminer ses avantages et ses obstacles.
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Introduction générale

La maintenance est un terme qui a été défini depuis longtemps, mais sa conception a été développer
avec le temps et le lieu, ainsi que ces types et leurs mode de gestion. Le terme « maintenance », forgé
sur les racines latines, est apparu dans la langue frangaise au Xlle siécle. Aprés les francais, les
utilisations Anglo-Saxonnes du terme qui sont postérieure a I’époque moderne.

La définition de la maintenance a été développée avec le temps a cause des nouvelles techniques
introduit dans la sphére de la production industrielle et non industrielle, qui indique I’'importance des
couts de la maintenance, ce qui est devenu une responsabilité pour 1’entreprise qui a une bonne
gestion pour minimiser les couts par des techniques de gestion modernes et des bonnes décisions au
bon moment.

Plusieurs entreprises font la maintenance corrective et préventive, mais si on veut vraiment
maximiser le rendement de cette fonction, améliorer la productivité des installations et réduire les
couts, on doit recourir a d’autres outils.

La totale qualité management repose sur un courant d’idées dont le but est d’optimiser la qualité
en adoptant une démarche de gestion de la qualité dont 1’objectif est I’obtention d’une tres large
mobilisation et implication de toute I’entreprise pour parvenir a une qualité parfaite.

Et comme si la fonction maintenance s’intégre également dans le processus de qualité de
I’entreprise, en mettant en place une démarche de progres dans toutes ses activités.

L’outil qui répond a ce besoin est la maintenance productive totale qui est une méthode globale et
participative, dont le but est I’amélioration continue par 1’élimination des principales causes de pertes
et la mise en place d’un systeme de maintenance planifiée ainsi que la formation des opérateurs a la
maintenance autonome.

Le concept de la TPM a été mis au point au Japon en 1970 a partir des techniques de maintenance
préventive mises au point aux Etat Unis dans les années 1950. Le JIPM détient les brevets de la
méthode et propose des prestations pour la mettre en place et la promouvoir.

La TPM est une philosophie d’entreprise qui vise a optimiser le rendement global des équipements
de production en assurant leur utilisation la plus efficace possible. Cette méthode est orientée vers la
participation des employés a I’effort de maintenance et basée sur I’efficacité des équipements. La
maximisation de 1’efficacité par une recherche d’un cout optimal sur le cycle de vie des équipements
a pour objectif de diminuer les couts, minimiser les délais et augmenter la qualité des produits. Cette
philosophie se déploie a tous les niveaux de 1’entreprise et demande un engagement de tous les
employés.

Les grandes entreprises algériennes et surtout dans le domaine de pétrochimie, dont leur rendement
et leur production sont basés essentiellement sur les installations aprés la matiére premiére. L’arrét
de ces installations coute trop cher pour 1’état algérien car ¢a 1’oblige a importé les produits qu’elle
fabrique avec un prix plus cher pour satisfaire les besoins de ses clients.
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Ce travail s’articule sur le théme suivant : « Essaie d 'implantation d 'un systeme TPM au sein d 'une
entreprise industrielle, cas : SONATRACH », en répondant sur la problématique suivante :

Quelle est la démarche d’implantation d’un systtme TPM au sein de ’entreprise ?

Pour répondre a la question principale, il est nécessaire de répondre aux questions secondaires
suivantes :

Question 1 : est ce que les conditions théoriques de I’'implantation de la TPM, existent au sein
de la Raffinerie d’Alger « Sonatrach » ?

Question 2 : quelles sont les principaux obstacles pour ’implantation de la TPM ?
Les hypothéses :

Afin de faciliter la réponse aux questions posees, on a décidé de proposer les hypothéses suivantes :
Hypothése 1 : il y a uniquement 1’aspect procédures pour réussir I’implantation de la TPM.

Hypotheése 2 : I’aspect humain représente 1’obstacle essentiel qui bloque le processus d’implantation
de la TPM.

L’objectif du théme :

L’objectif de cette recherche est de connaitre la maintenance par sa fonction et son évolution, ainsi
que les différents systemes qui peuvent améliorer la fonction maintenance et la fonction production
et en particulier la TPM. Enfin, étudier la possibilité d’implantation de la TPM au sein de la
Raffinerie, en analysant les conditions de I’application par la recherche des avantages et des obstacles
que possede la Raffinerie.

L’importance de la recherche :

Pendant longtemps, la maintenance était considérée comme une fatalité, cependant, le progrés
technologique ainsi que I'évolution de la conception de la gestion des entreprises ont fait que la
maintenance est devenue de nos jours une fonction importante de I'entreprise dont la direction exige
I'utilisation de techniques précises et dont le réle dans l'atteinte des objectifs de I'entreprise est loin
d'étre négligeable. Ainsi, la fonction maintenance est devenue l'affaire de tous et doit étre
omniprésente dans les entreprises et les services. Elle est devenue un enjeu économique considérable
pour tous les pays qui souhaitent disposer d'outils de production disponibles et performants.

Dans notre projet on va essayer de développer un systéme TPM pour réaliser 1’état productif de la
maintenance.

La méthodologie :

Pour répondre la problématique traitée dans notre theme nous avons divisé notre travaille en trois
chapitres :

Le premier consiste a présenter une revue de la littérature sur le systéeme de maintenance, présenter
les concepts de fiabilité et de défaillance dont immerge le concept de maintenance, déterminer
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I’organisation de la maintenance et définir ses niveaux et aussi présenter ces typologies et les
conditions de réussite d’un tel systéme.

Le deuxiéme chapitre : dans ce chapitre nous allons présenter la Maintenance Productive Totale a
partir de son origine et son développement et ses étapes d’implantation.

Et pour le troisieme chapitre nous allons analyser la situation actuelle de la fonction maintenance au
sien de la raffinerie d’Alger et I’évolution des colts de cette fonction pondant une période dans les 3
annees précedentes. Apres nous allons essayer d’implanter le systéme TPM a partir d’un entretien sur
les 7 principaux axes et calculer le taux de rendement global pour évaluer le rendement de la raffinerie
et pour finir nous allons essayer de présenter les avantages et les obstacles de I’implantation du
systeme TPM.
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Chapitre 1 : I’approche classique de la maintenance
Introduction

Depuis longtemps, la maintenance était considérée comme un mal besoin, 1’avancement
technologique ainsi que 1’évolution de la conception de la gestion de I’entreprise donc la
maintenance est devenu de nos jour une fonction trés importante dans 1’entreprise, elle devenu
un enjeu économique considérable pour tous les industries qui cherche a disposer les outils de
production disponible et performant.

Dans ce chapitre nous allons présenter les principaux typologies de la maintenance, ainsi
que I’analyse de 1’évolution de I’organisation maintenance au fil du temps dans le contexte
industriel, les différents structures accompagnés par La répartition des niveaux de maintenance
et la relation entre la fonction maintenance et les autres fonctions de I’organisation. Cette
analyse contient aussi le systeme de gestion de la maintenance, ainsi que 1’effectif et les couts
de la maintenance, en plus les principaux axes de 1’évolution des bonnes pratiques.

Section 1 : maintenance cadre géneral :

I- Introduction a la maintenance
I-1- Définitions :
Définition 1 :

«La maintenance est I’ensemble des actions permettant de maintenir ou de rétablir un bien
dans un état spécifié ou en mesure d’assurer un service déterminé» en lui ajoutant «au cofit
optimal».t

Deéfinition 2 :

« La maintenance est I’ensemble de toutes les actions techniques, administratives et de
management durant le cycle de vie d’un bien, destinées a le maintenir ou a le rétablir dans un
état dans lequel il peut accomplir la fonction requise».?

Définition 3 :
«La maintenance agit sur les biens et considére l'ensemble des opérations d'entretien
destinées & accroitre la fiabilité ou pallier des défaillances».®

Définition 4 :
« Ensemble des opérations permettant de maintenir un systéme, un matériel, un appareil,
etc., dans un état donné ou de lui restituer des caractéristiques de fonctionnement spécifiées».*

Notons que les actions de maintenance ne sont pas seulement techniques : 1’action technique
est encadrée, pilotée par des actions de gestion (économie et administration) et de management,
ce qui implique une large polyvalence.

1. L association frangaise de normalisation (AFNOR NF EN 13306 - Juin 2001 : Terminologie de la maintenance.)

2. Maintenance industrielle, fonction maintenance, indice de classement : x600-000, publié par AFNOR en mai 2002.
- AFNOR, op.cit. Juin 2001.

4- Piérre LAROUSSE, Le Petit Larousse ilustré, paris, 2010, p609.
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I-2- Les objectifs de la maintenance :!
Les objectifs de la maintenance en fonction du domaine d’application et des priorités du
décideur sont :

e Assurer le fonctionnement du systeme genéralement vis-a-vis les objectifs de la production.
C’est la vision la plus commune de la maintenance dans le domaine du Génie Industriel. Elle
se mesure a travers d’indicateurs fonctionnels tels que la fiabilité, la disponibilité, son
efficacité et aussi a travers d’indicateurs qualité tels que le taux de rebut. Dans ce contexte,
il est possible d’évaluer la valeur économique des résultats de maintenance a travers ces
indicateurs.

e Maintenir la valeur économique du bien (asset management). Gréace a la maintenance, on
préserve I’état du systéme et augmente sa durée d’usage. Cet objectif est particuliérement
étudié dans le domaine des structures civiles pour lesquelles il peut étre difficile de mesurer
I’effet de maintenance et de définir la notion de défaillance juge-t-on une route défaillante.

e Assurer la sécurité des biens et des hommes. La sécurité est le premier objectif dans les cas
ou la défaillance peut causer des conséquences dramatiques, tels que domaine nucléaire,
I’aviation. L’objectif de maintenance dans ces cas est d’assurer que le niveau de risque reste
inférieur & une limite stricte et appropriée. De-1a, I’inspection et I’examen sont des missions
essentielles qui jouent le r6le important dans le processus de maintenance.

e Assurer le bien-étre de I’humanité. On considére le bien-étre de I’Homme comme objectif
dans les cas ou il n’y a pas la relation directe avec les aspects économiques ou techniques,
mais plutot d’ordre psychologique.

I-3- Historique de la maintenance :
I-3-1-Histoire du nom :

Le terme « maintenance », forgé sur les racines latines manuset tenere, est apparu dans la
langue frangaise au Xlle siécle. L’étymologiste Wace a trouvé la forme mainteneor (celui qui
soutient), utilisée en 1169 : c’est une forme archaique de « mainteneur ».

Le mot maintenance se retrouveé sous la plume de Francois Rabelais, qui, vers 1533, parlait
de la « maintenance de Laloy » dans Pantagruel.

Les utilisations anglo-saxonnes du terme sont donc postérieures. A I’époque Moderne, le
mot est réapparu dans le vocabulaire militaire : « maintien dans des Unités de combat, de
I’effectif et du matériel a un niveau constant ». Définition intéressante, puisque 1’industrie 1’a
reprise a son compte en l’adaptant aux unités de production affectées a un « combat
économique».?

I1-3-2- Les générations de la maintenance : on peut présenter les générations de la
maintenance comme suit :

L Thi Phuong Khanh — Nguyen, politiques de maintenance et d’investissement sous évolutions technologique incertaine,
thése de doctorat, école doctorale, sciences et technologies de ’information et mathématiques, Ecole Centrale de Nantes, Le
6 novembre 2012, p24.

2. Frangois Monchy& Jean-Pierre Vernier, Maintenance Méthodes et organisations pour une meilleure productivité, 3 édition
DUNOD, paris, 2012, p3-4.
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Figure (1.1) : Le développement du concept de maintenance

Denxieme génération :
19505 —1960s
Premiere genération : * Troisiemes génération ;

Avant 1950s i i - ! Apr
Il et Maintenance [P _

r

| Differse | | Urgente | ? ] MCF || MCR | | MPT | | MCA |
Préventive

Swstématique Conditiormelle
Prévisionnelle

Source : Thi Phuong Khanh — Nguyen, OP-CIT, p26.

Premiére génération de la maintenance :

Avant les années 1950s, I’industrie a commencé ses premiers pas de développement. La
mécanisation était tres limitée et les systémes étaient généralement de conception simple et
surtout trés spécifiques. Par ailleurs, les contraintes de productivité permettaient de définir des
stratégies de production suffisamment robustes aux aléas et notamment aux aléas de panne. En
outre, les cotts de stockage, notamment des piéces de rechange, n’étaient pas forcément pris en
compte dans la valeur des actifs. Les stratégies de maintenance consistaient essentiellement a
faire fonctionner les systémes jusqu’a la défaillance pour ensuite les réparer ou éventuellement
les remplacer.*

a) Deuxiéme génération de la maintenance :

La fin des années 50s est synonyme des débuts de la société de consommation, ceci se traduit
notamment par une évolution de la technologie en nombre et en complexité pour satisfaire a la
demande croissante de biens, d’énergies et de transports.

Les industries de production de masse doivent faire face a des marchés de plus en plus tendus
qui leur imposent une réactivité et une productivité accrues.

L’exploitation des nouvelles énergies est sujette a des exigences sécuritaires plus strictes en
termes de maitrise de ces moyens de production et il en est de méme pour les transports au vu
de leur multiplication et le développement du transport aérien.

Sur le plan de la maintenance, ceci se traduit aussi par une meilleure maitrise des systemes
de production et la définition des premiéres politiques de maintenance préventive.?

1. ANNE Barros, Thése de doctorat, politiques de maintenance et d’investissement sous évolution technologique incertaine,
2012, franch, p26.
2 | Frangois Monchy& Jean-Pierre Vernier, op.cit., p26.
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b) Troisiemes générations de maintenance :

La troisieme génération des approches de maintenance est liée principalement a la constante
recherche de la compétitivité des entreprises et surtout la réduction des colts de production. Il
devient nécessaire de faire de la maintenance au plus juste en fonction des différents critéres de
performance et donc de prioriser les actions et d’identifier de maniere quasi-systématique les
causes des défaillances. C’est le principe méme de cette nouvelle génération dont les deux
principales sont la maintenance centrée sur la fiabilité et la maintenance centrée sur le risque.*

c-1) Maintenance centrée sur la fiabilité - RCM :

La maintenance basée sur la fiabilité a été développée en aéronautique dans le but de garantir
la fiabilité opérationnelle des équipements a son niveau de conception et de prévenir les
défaillances a l'aide de techniques de maintenance préventive. En effet, la MBF s'attache en
priorité a recenser les équipements critiques dont les conséquences des défaillances sont
importantes pour les objectifs de I'entreprise (sécurité, disponibilité, codts, maintenabilité,
qualité).?

c-2) Maintenance centrée sur le risque — RBM :

Son objectif est de mieux cerner les risques et de s’assurer du respect des exigences prescrites
par les autorités de sOreté et au meilleur colt possible. Elle trouve son intérét dans les domaines
ou la défaillance peut provoquer les conséquences tres graves tels que la production d’énergie
nucléaire. En effet, la RBM est proposée d’abord aux matériels passifs des centrales nucléaires
américains et suit les régles définies par I’ American Society of Mechanical Engineers (ASME).
Les derniers jours, son application s’est ¢largie dans plusieurs domaines industriels
(pétrochimie, chimie, papier, acier, énergie) qui veulent améliorer leur efficacité économique
tout en respectant des critéres de stireté et de I’environnement.®

c-3) La maintenance productive totale —-TPM :

Elle a été définie et mise en place initialement dans des compagnies japonaises. Elle
provoque un changement fondamental a tous les niveaux de 1’organisation depuis les lignes
d’opérateurs au plus haut niveau de la direction. Autrement-dit, avec le concept de TPM, la
maintenance devient une philosophie compléte qui comprenait un plan des activités pour la
durée de vie de I’équipement, et un processus d’amélioration continue impliquant tous les
individus et tous les départements. En effet, I’organisation de la TPM doit étre congue pour
I’ensemble des départements des entreprises car elle se doit d’€tre intégrée aux autres actions
que poursuit I’entreprise.* (Dans le chapitre suivants on va le détaillé).

L http://www.skf.com/fr/services/asset-management-services/asset-efficiency optimisation/strategize/maintenance-strategy-
review/risk-based-maintenance/index.html,consulté le 30/05/2015,16:37.

2. http://www.techniques-ingenieur.fr/base-documentaire/environnement-securite-th5/methodes-d-analyse-des-risques-
42155210/evaluation-de-la-criticite-des-equipements-se4004/methodes-fondees-de-la-maintenance-basee-sur-la-fiabilite-
mbf-se4004niv10005.html .consulté le 21/05/2015,11:54.

8- Thi Phuong Khanh — Nguyen, OP-CIT, p29.

4- http://christian.hohmann.free.fr/index.php/portail-maintenance-productive/les-basiques-de-la-maintenance-productive/233-
lessentiel-de-la-tpm-pour-lecteur-presse, consulté le 21/05/2015, 11:20.



http://www.skf.com/fr/services/asset-management-services/asset-efficiency
http://christian.hohmann.free.fr/index.php/portail-maintenance-productive/les-basiques-de-la-maintenance-productive/233-lessentiel-de-la-tpm-pour-lecteur-presse,%20consulté%20le%2021/05/2015
http://christian.hohmann.free.fr/index.php/portail-maintenance-productive/les-basiques-de-la-maintenance-productive/233-lessentiel-de-la-tpm-pour-lecteur-presse,%20consulté%20le%2021/05/2015
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I1- L’organisation de la fonction maintenance :

Il 'y a plusieurs structures pour organiser la fonction maintenance, ces deux types suivant
sont les plus utilisés :

I1-1- les structures de la maintenance : Nous allons présenter deux possibilités quant a la
place respective de la fabrication et de la maintenance et a la répartition des travaux de
maintenance, et pour chacune, ses avantages et ses inconvénients :

11-1-1- Structure n°1 :

Figure (1.2) : organigramme représente les niveaux de la maintenance Structure n°1

Direction générale
|

| v

Direction usine Technique
Production Industrialisation
| |
| | | |
Maintenanc [ *| Fabrication Travaux Recherche
34 2 1

Source : Jean-Pierre schmitt, manuel d’organisation de I’entreprise, 3 éditions revue et corrigée, édition organisation, paris,
2001, janvier, p354.

Dans cette figure on constate que :

e La production coiffe la fabrication et la maintenance.

e L’industrialisation coiffe les travaux neufs.

e La répartition des niveaux de maintenance est la suivante :

- Niveau 1, les opérateurs de fabrication ;

- Niveau 2, le personnel de maintenance détaché en fabrication ;

- Niveaux 3et4, le personnel de maintenance ;

- Niveau 5, les sous- traitants.

A-Les avantages :

v" Implication du personnel de fabrication ;

v' Etablissement de rapports a la base entre la maintenance et la fabrication ;
v" Intervention rapide pour les petites pannes ;

v’ Optimisation des performances des équipements ;

v Circuit d’information plus court entre la fabrication et la maintenance.

B- Les inconvénients :

v Difficulté a faire respecter la frontiére d’intervention entre la fabrication et la maintenance ;
v" Suivi de la vie des équipements plus délicat ;
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v" Circuit d’information long entre les travaux neufs et la maintenance pour les niveaux
projets ;
v Vision & court terme de la maintenance.

11-1-2- Structure n°2 :

Figure (1.3) : organigramme représente les niveaux de la maintenance Structure n°1

Direction générale

Direction usine C.D.M.S
Production Industrialisation
Fabrication | | |
Entretien Recherches Travaux
1 2,34

Source : Jean-Pierre, op.cit. p355.
Dans cette structure 1’industrialisation coiffe la maintenance et la production.

La représentation des niveaux de la maintenance® de structure n°2 est comme suivante :
- Niveau 1 : les opérateurs de fabrication ;
- Niveaux 2,3et 4 : le personnel de maintenance ;
- Niveau 5 : les sous-traitants.

A-Les avantages :

v" Frontieres facilement identifiables ;

v' Maitrise des couts ;

v" Suivi de I’historique des équipements ;

v" Meilleure gestion du personnel de maintenance ;
v" Gestion a long terme.

B- Les inconvénients :

v' Petites interventions moins souples ;

v Maintenance submergée par les taches simples ;

v' Communication plus difficile entre la fabrication et la maintenance.

L. Jean-Pierre schmitt, op.cit. p355.
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11-2-Les cing niveaux de la maintenance :!

La maintenance est caractérisée par une tres grande variabilité des taches, en natures
comme en durées. D’ou I’utilité de jeter les bases de son organisation a partir d’une mise en
familles a cing niveaux (tableau 1.1).

Tableau (1.1) : Les cing niveaux de la maintenance :

Niveau | Personnel Nature de I’intervention Moyens requis
D’intervention
Réglage simple d’organes Outillage léger
1 Exploitant, accessibles sans aucun démontage, défini dans
sur place ou échanges d’éléments accessibles | les consignes
en dans les consignes de toute de conduite
sécurité conduite.
Technicien habilité | Dépannage par échange standard Outillage standard
2 (dépanneur) sur d’éléments prévus a cet effet, ou et rechanges situes
Place opérations mineures de a proximité
maintenance préventive.
Technicien Identification et diagnostics Outillage prévu
3 spécialise, sur place | de pannes, réparations par échange plus appareils
ou en atelier de de composants de mesure, banc
maintenance fonctionnels, réparations d’essai, de controle
mécaniques mineures
Equipe encadrée par | Travaux importants de maintenance | Outillage général
4 un technicien corrective ou préventive. Révisions | et spécialisé
spécialisé, en atelier
central.
Equipe complete Travaux de  rénovation, de | Moyens proches
5 polyvalente, en reconstruction, réparations de ceux de
atelier central. importantes confiées a un atelier la fabrication par
central Souvent externalisés. le constructeur

11-3- Décentralisation d’une partie de la fonction maintenance :

Source : J. Bufferne, op.cit., La norme AFNOR X 60-000.

2

Cette décentralisation consiste a détacher des antennes de maintenance dans les unités de

fabrication.

1. J. BUFFERNE -C : \1 ISTP\Liste des normes.docx, La norme AFNOR X 60-000, Mai 2002 : Fonction maintenance.
2. Jean-Pierre schmitt, manuel d’organisation de ’entreprise, 3 éditions revue et corrigée, paris, 2001, janvier, p357.
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Figure (1.4) : Structure décentralisée de la maintenance

Direction générale
o’ usine
e
— I —
Service Service Service
administratif technigque Commercial
| .
Fonction Fonction Fonction
FRODUCTIOMN ETUDES MAIMTEMNAMCE
% =
(Incomplet) =
j METHODES | |[QRDONNANCEMENT| | oe ) jsaTiON
/ {approvisionnement)
/ @ =
_-—""'_'- -
_,,.f:*"’,_.—f \
ATELIER
CENTRAL
Unité 1 — |
(de production) =23 L ANTENNE 1
Unité 2 AMTEMME 2
l Unité 3 - AMTEMME 3
Equipe polyvalente
Unité 4 [ —1 AMTENME 4 d’'intervention
seclorisée

Source : Frangois Monchy& Jean-Pierre Vernier, Maintenance Méthodes et organisations pour une meilleure productivité, 3
édition DUNOD, PARIS, 2012, p16.

A partir de ce schéma, on constate les points suivants :

e La production et la maintenance sont au méme niveau par rapport a la direction générale.

e Une antenne sectorisée est constituée d’une équipe polyvalente de maintenance « pilotée»
par un agent des méthodes affecté a un secteur de production.

Cette décentralisation permet une réduction des temps d’intervention ainsi qu’une bonne
maitrise des technologies. L’agent des méthodes assure la cohérence des méthodes avec les
autres secteurs et avec la politique générale menée.

e L’antenne sectorisée a une composition adaptée au secteur. Les besoin en spécialité sont
différents selon les techniques de production, les possibilités et la taille de 1’entreprise

e [’ordonnancement de la maintenance fait en sorte que les interventions soient réalisées a
I’heure prévue avec les moyens nécessaires.

A- Les avantages de la décentralisation sont :

v' Délégation de responsabilité aux chefs d’équipe des antennes

v' Amélioration des relations entre la maintenance et la production ;
v’ Avantage de travail d’équipes polyvalentes et responsables ;

v' Efficacité des interventions de maintenance.

B- Les avantages de la centralisation sont :
C- Optimisation de I’emploi des moyens couteux ;
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D- Meilleure maitrise des couts ;

E- Standardisation des procédures ;

F- Suivi homogene de la vie des matériels ;

G- Gestion plus facile des personnels.

11-4- Missions principales du service maintenance :

Nous pouvons caractériser la mission globale de la maintenance par la gestion optimisée du
parc matériel en fonction des objectifs propres a I’entreprise. La maintenance est ainsi en prise
directe avec la stratégie de 1’entreprise a un moment donné. D’ou la nécessité de dégager une
politique de maintenance :

- conforme aux textes réglementaires,

- assise sur le soutien a la production (quantité, qualité et délais),

- intégrée a I’amélioration de productivité,

- assurant la sécurité des biens et des personnes,

- assurant I’amélioration de I’environnement interne et le respect de 1’environnement
extérieur.

Nous pouvons synthétiser les missions de la maintenance répartie en trois plans :

1) Au plan technique :

v" accroitre la durée de vie des équipements.

v améliorer leur disponibilité et leurs performances.

2) Au plan économique :

v réduire les colts de défaillance, donc améliorer la productivité et les prix de revient.

v réduire le colt global de possession de chaque équipement sensible.

3) Au plan social :

v réduire le nombre des événements « fortuits », car moins d’interventions en urgence réduit
le risque d’accidents.

v’ revaloriser la nature du travail : équipe, polyvalence, qualité, initiatives, anticipation.t

11-5- Stratégie de 1a maintenance dans ’entreprise :

Gréace a des stratégies repos sur Des actions de maintenance qui doivent étre mises en place
tout au long de la durée de vie d’un matériel (équipement). Certaines de ces actions se situent
des la conception du matériel. D’autres sont des actions de surveillance et de suivi, ou encore
diverses opérations préventives ou correctives

Une bonne stratégie consiste donc a conserver le potentiel d’un matériel pour assurer la
continuité et la qualité de la production. Ainsi, sur le plan technique, la maintenance améne un
suivi des dégradations du matériel et une remise en état avec un contrdle des performances. Par
ailleurs, I’optique sur le plan économique consiste a gérer les colts de maintenance et de la
disponibilité des equipements de fabrication en recherchant les solutions les plus simples. En
fin de vie, la maintenance propose d’abord un déclassement du matériel, c’est a dire une
diminution des performances de 1’équipement selon ses possibilités et, enfin, son
renouvellement.

La maintenance sera donc amenée a considérer alors :

! Frangois Monchy& Jean-Pierre Vernier, Maintenance Méthodes et organisations pour une meilleure productivité, 3 édition
DUNOD, paris, 2012, p3, p4 .p12.
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Dans un premier temps, I’entretien consistait a prendre soin des différents types de matériel
entretien d’exploitation, comprenant le nettoyage, la lubrification, le graissage, a attendre la
panne pour réparer et changer les pieces entretien curatif, a rechercher certains
aménagements entretien d’amélioration.

Dans un deuxieme temps, Est venu s’ajouter un entretien en préventif de type systématique
visant a éviter la panne par des controles et des changements de piéces a intervalles réguliers.
Enfin, Las de procéder a des changements systématiques de pieces encore en bon état et de
devoir périodiquement arréter la production pour ces interventions, les responsables de ce
qui est en train de devenir les maintenances orientent désormais vers une maintenance
conditionnelle, c’est a dire subordonnée a 1’apparition d’indicateurs de I’opportunité d’une
intervention de main tendance préventive.?

I11- Les types de la maintenance :2

Une fois la stratégie de maintenance est définie, il est nécessaire de choisir, ensuite, le type

de maintenance la plus adéquate pour réaliser les objectifs fixés. La procédure du choix
dépendra autant d’un certain nombre de parametres tels que :
v’ La connaissance des équipements, (leurs ages, leurs états, la durée de vie des différents

organes).

v' La probabilité de pannes ; faible ou élevée.

v" L'accessibilité d’intervention.

v" La disponibilité en stock de pieces de rechange.

v" La disponibilité des moyens nécessaires au moment de I’intervention.

Et on peut schématiser les types de la maintenance comme suit :

Figure (1.5) : les types de la maintenance en fonction du temps

Etat de
Fonctionnement 4 avant défaillance apres defaillance

Maintenance maintenance
Préventive corrective

e [ —————

-

Deéfaillance — Temps

Source :http://eduscol.education.fr/sti/sites/eduscol.education.fr.sti/files/ressources/

pédagogiques/574/574-s5-la-fonction-maintenance.doc.consulté le 20/05/2015,12 :35.

Selon que I’activité de maintenance ait lieu avant ou aprés la défaillance d’un bien, c'est-a-

dire la cessation de son aptitude a accomplir une fonction requise et correspondant a un état de
panne, on distingue :

¢ La maintenance préventive effectuée avant la défaillance du bien ;

¢ La maintenance corrective effectuée apres la défaillance du bien.

L https://tel.archives-ouvertes.fr/tel-00580848/document, (consulté le 12/04/2015,08 :30.
2."La fonct[on maintenance, formation a la gestion de la maintenance industrielle”, Collection Technologies de I'Université a
I'Industrie, Edition Masson, 1991.



http://eduscol.education.fr/sti/sites/eduscol.education.fr.sti/files/ressources/pedagogiques/574/574-s5-la-fonction-maintenance.doc
http://eduscol.education.fr/sti/sites/eduscol.education.fr.sti/files/ressources/pedagogiques/574/574-s5-la-fonction-maintenance.doc
https://tel.archives-ouvertes.fr/tel-00580848/document,%20(consulté%20l
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Donc, on peut présenter les deux types de la maintenance dans le schéma suivant :

Figure (1.6) : les deux types de la maintenance.

Maintenance

k. i

Préventive Cormrective

|
L |

Conditionne || Swvstématique
| | I

Selon un Selon un

|
i |
échéancier, échéancier | |
' |

|

|

i
continu ou a |
la demande |

Source : http://www.sterigene.com/a82-maintenance-predictive-reduisez-la-probabilite-de-defaillance-de-votre-equipement-
process-pharmaceutique.php,consultéle19/05/2015 ,12:57.

La sélection est un choix qui nécessite d'étre informé des objectifs de la direction, et des
décisions politiques de maintenance. En plus de ce qui a été dit, il faut, aussi, connaitre le
fonctionnement et les caractéristiques des équipements ; I'état des équipements en exploitation ;
les conditions d’application de chaque type ; les cofits sépares de maintenance et des pertes de
production.

I11-1- La maintenance préventive :!
« Maintenance exécutée a des intervalles prédéterminés ou selon des critéres prescrits et
destinée a réduire la probabilité de défaillance ou la dégradation du fonctionnement d'un bien».

Maintenance préventive est maintenance exécutée a des intervalles prédéterminés ou selon
des critéres prescrits et destinée a réduire la probabilité de défaillance ou la dégradation du
fonctionnement d'un bien.

Ce type de maintenance est subdivisé en :
111-1-1- Maintenance systématique :

« Maintenance préventive exécutée a des intervalles de temps préétablis ou selon un nombre
défini d'unités d'usage mais sans contréle préalable de I'état du bien. »

L. Extrait norme NF EN 13306, Terminologie de la maintenance (indice de classement : X 60-319), p7.


http://www.sterigene.com/a82-maintenance-predictive-reduisez-la-probabilite-de-defaillance-de-votre-equipement-process-pharmaceutique.php,consulté
http://www.sterigene.com/a82-maintenance-predictive-reduisez-la-probabilite-de-defaillance-de-votre-equipement-process-pharmaceutique.php,consulté

Chapitre 1 : Papproche classique de la maintenance 13

Figure (1.7) :la mantenance systématique en fonction du temps.

L0 1

-

t0 Ipzl Ipz2 Ipz3 t d'usage
‘-
T T T T

Source : http://eduscol.education.fr/sti/sites/eduscol.education.fr.sti/files/ressources/pedagogiques/574/574-s5-la-fonction-
maintenance.doc. consulé le 20/05/2015,12 :36.

IPS = intervention préventive systématique

Maintenance systématique : maintenance préventive effectuée selon un échéancier basé sur
le temps ou & partir d'un nombre prédéterminé d'unités d'usage. Le bien ne fait pas I'objet de
contréles préalables.

111-1-2- La maintenance conditionnelle :
« Maintenance préventive basée sur une surveillance du fonctionnement du bien et/ou des
parametres significatifs de ce fonctionnement intégrant les actions qui en découlent. ».

Figure (1.8) : la mantenance conditionnelle en fonction du temps.

Interventions intervention
I1 12 | Yin
tl 2 3
Tea | o it ot it -
Temps

Source : http://eduscol.education.fr/sti/sites/eduscol.education.fr.sti/files/ressources/pedagogiques/ 574/574-s5-la-
fonction-maintenance.doc.consulé le 20/05/2015,11 :35.

La Maintenance préventive basée sur la surveillance du fonctionnement du bien et/ou d'un
parameétre significatif de I'état de dégradation du bien.

La surveillance du fonctionnement et des parametres peut étre exécutée selon un calendrier,
ou a la demande ou de fagon continue.

I11-2-La maintenance corrective :
« Maintenance exécutée apres détection d'une panne et destinée a remettre un bien dans un

état dans lequel il peut accomplir une fonction requise».

Si I’intervention doit étre immédiate, la maintenance corrective sera qualifiée d urgence.
Si ’intervention peut étre reportée, de la maintenance corrective sera différée.


http://eduscol.education.fr/sti/sites/eduscol.education.fr.sti/files/ressources/pedagogiques/574/574-s5-la-fonction-maintenance.doc.%20consulé
http://eduscol.education.fr/sti/sites/eduscol.education.fr.sti/files/ressources/pedagogiques/574/574-s5-la-fonction-maintenance.doc.%20consulé
http://eduscol.education.fr/sti/sites/eduscol.education.fr.sti/files/ressources/pedagogiques/%20%20%20574/574-s5-la-fonction-maintenance.doc
http://eduscol.education.fr/sti/sites/eduscol.education.fr.sti/files/ressources/pedagogiques/%20%20%20574/574-s5-la-fonction-maintenance.doc
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IV- La relation entre la fonction maintenance et les autres fonctions de ’entreprise :*

IVV-1- Le service maintenance :
Le service maintenance est responsable du maintien du bon fonctionnement technique de tous
les moyens de production (machine, outils, moyens de contréle, commandes, équipement de
manipulation, engins de transport).

Pour mener a bien cette tache, la fonction maintenance doit étre en concertation réguliere
avec d’autres fonctions de 1’entreprise :

1V-2- Les autres services :

a) La fonction « études et travaux neufs »pour :

v' L’information des programmes d’investissements ;
v L’étude de I’installation ;

v' Les études de fiabilité et de maintenabilité ;

v' La standardisation du matériel ;

v' La documentation technique des constructeurs ;

v" Le choix des entreprises de travaux neufs ;

v" La réception technique du matériel.

b) La fonction « méthodes et fabrication » pour :

v" Les consignes d’utilisation, de conduite et de surveillance du matériel ;
v Le taux d’utilisation du matériel ;

v" Le niveau de sécurité du matériel et du personnel de fabrication.

c) La fonction « achat » pour :

v Emettre et faire respecter le cahier des charges et les spécifications techniques de qualité
nécessaires ;

v Les problémes de garantie ;

v" Obtenir le dossier technique adapté aux besoins de la fonction maintenance, en particulier la

documentation technique.

d) La fonction financiére pour :
v' Les relations économiques entre amortissement et maintenance ;
v Les cycles de révision économique du matériel ;
v La décision de remplacement.
e) La fonction « gestion des stocks de fournitures et pieces de rechange » pour :
v" Le catalogue magasin ;
v" L’implantation et le classement du magasin ;
v" Le choix de la méthode de gestion ;
v" La réduction du cout de possession des stocks ;
v’ La nomenclature des équipements.
f) La fonction « gestion des ressources humaines » pour :
La gestion prévisionnelle du personnel, avec en particulier son niveau de qualification,

I’évolution des carriéres, permutations, promotions, départs ; embauches formation.

1 http://toutbox.fr/mohamedhamri59/h5 tc_maintenance coursv2 coursv2 1783,129821.pdf, consulté le 20/05/2015,20 :30.
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g) La fonction « sécurité » pour : La sécurité du personnel et du matériel (organisation du
travail, aménagement des postes de travail, prévention intégrée).
h) La fonction « informatique » pour : Le systéme d’information de la fonction maintenance.’

Section2 : la fonction maintenance :

La fonction maintenance s’inscrit dans la stratégie de 1’entreprise visant a I’amélioration de
la rentabilité des équipements selon un systéme de gestion pour bien structuré des taches.

I- Le systeme et les outils de la gestion de la maintenance :

La gestion de la maintenance au sein d’une entreprise industrielle est pour :
» Fixer des objectifs a I’aide des taux calculés.
» Définir les moyens pour atteindre ses objectifs.

Le gestionnaire de maintenance est responsable de la mise en place d'un systéeme de gestion
adapte a son entreprise, il doit tenir compte des spécificités de I'entreprise, sa taille, I'importance
de la maintenance et le degré des informations.

Cette nécessité conduit a attacher pour chaque équipement un dossier technique, ce dernier
regroupe tout ce qui est lié¢ a ce modele d’équipement, tel que les données du constructeur, plans
schémas électriques et nomenclature
1- Mesurer les résultats, les comparer avec les objectifs, analyser les écarts et décider des

moyens a mettre en ceuvre pour corriger la déviation.

1 http://toutbox.fr/mohamedhamri59/h5 tc_maintenance coursv2 coursv2 1783,129821.pdf, consulté le 20/05/2015, 20:30.
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Figure (1.9) : le systeme de gestion de la maintenance.
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\
Source : http://theses.ulaval.ca/archimede/fichiers/19524/ch02.html,consultéle19/05/2015,18 :18.

Le systéeme de gestion de la maintenance que nous présentons a la figure 2.1 comporte quatre
étapes aussi importantes les unes que les autres.

La premiére étape concerne la réception du matériel et la documentation. La deuxiéme est
relative au choix du type de maintenance a effectuer en fonction des paramétres choisis. A partir
du type de maintenance choisi (préventive conditionnelle, systématique, corrective), nous
précisons les étapes du processus de maintenance telles que la planification des interventions,
les procédures de détection des défaillances, I’exécution et le suivi de I’intervention (troisieme
étape). La dernicre étape concerne la réalisation et le suivi de I’opération de maintenance.

Des questions reviennent souvent :

- Le service maintenance est-il performant et efficace ?
- Quelles améliorations peuvent étre apportées a 1’organisation actuelle de maintenance dans

I’entreprise ?

- Comment mettre en place la surveillance des équipements ? La maintenance de premier
niveau ?

Afin de répondre a ces questions, il est possible de mettre en ceuvre une démarche s’appuyant
sur :


http://theses.ulaval.ca/archimede/fichiers/19524/ch02.html,consulté
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I-1- Le choix du type de la maintenance :

Le concept de coopération homme-machine est né suite a 1’apparition des outils d’aide a la
décision en tant qu’assistant d’un décideur humain et donc a la possibilité de partager les taches
entre eux dans ces circonstances le groupe fait appel aux différents outils de nature
organisationnelle pour faciliter les décisions.*

L’utilisation d’un outil de diagnostic structuré permettant de recueillir les informations
qualitatives et quantitatives aupres du responsable et des techniciens de la maintenance et des
personnels éventuellement concernés (Production, Achats, Qualité...) , parmi les outils les plus
utilisé dans cette phase :

L’AMDEC : (Analyse des Modes de Défaillances de leurs Effets et leur Criticité)

L'AMDEC est une technique pour faciliter I'examen critique de la conception dans un but
d'évaluer et de garantir la Slreté de Fonctionnement (Sécurité, Fiabilité, Maintenabilité et
Disponibilité).

L'AMDEC doit analyser la conception du moyen pour préparer son exploitation, afin que le
moyen soit fiable, puis maintenable dans son environnement opérationnel. Pour parvenir a ce
but, I'exploitant du moyen demande :

v une installation intrinséquement fiable et maintenable ;

v des pieces de rechange et des outillages adaptés ;

v des procédures ou aides pour minimiser le Temps d'intervention (diagnostic + réparation ou
échange + remise en service) ;

v" des hommes formés ;

v une maintenance préventive adaptée, afin d'éviter si possible la panne.

La démarche pratique de PAMDEC :2

L’emploi des AMDEC crée une ossature qu’il convient de compléter et d’outillée. Pour cela
une analyse plus fine de la pertinence des informations est nécessaire®.Le groupe AMDEC est
tenu de maitriser la machine et de mettre a jour et s’assurer de la validité de toutes les
informations utiles a I’étude. Il appartient a ce groupe de s’appuyer sur le retour d’expérience
de tous les opérateurs de tous les services de cycle de fabrication de produit, qui peuvent
apporter une valeur ajoutée a I’analyse.

La démarche pratique de I’AMDEC se décompose en 4 étapes suivantes :*

Etape 1 : initialisation de I’étude qui consiste :

= |a définition de la machine a analyser ;
= |a définition de la phase de fonctionnement ;
= |a définition des objectifs a atteindre ;

L Patrick Millot, journées doctorales d’automatique JDA’99, conférence pléniére, Nancy 21-23 septembre 1999.

2. AMDEC : L'Analyse des modes de défaillance, de leurs effets et de leur criticité.

3. Samuel Bassetto, Stéphane Hubac, méthode employant les connaissances d’experts, Colloque C2EI Nancy 1-2 décembre
2004.

4- http://www.academia.edu/3784829/GESTION_DE PRODUCTION_INDUSTRIELLE_AMDEC.consulté le
25/05/2015.14:05.
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= constitution de groupe de travail ;
= |a définition de planning des réunions ;
= |a mise au point des supports de travail.

Etape 2 : description fonctionnelle de la machine qui consiste :
= découpage de la machine ;

* inventaire des fonctions de service ;

» inventaire des fonctions techniques.

Etape 3 : analyse AMDEC qui consiste :

= analyse des mécanismes de défaillances ;

= évaluation de la criticité a travers :

» note "G" : Gravité ou séveérité de I'effet du défaut ou de la défaillance (Gravité mineur,
significative, moyenne ou majeur).

» note "O" : Occurrence ou fréquence d'apparition de la cause (fréquence trés faible, faible,
moyenne ou forte).

» note "D" : Détection (évidente, possible, improbable ou impossible) : c’est-a-dire la
probabilité d’apparition d’un mode de défaillance.
L'indice de criticité *est obtenu par le produit des trois notes :

"C=G*0xL"

Plus la criticité est importante, plus la défaillance considérée est préoccupante. Lorsque la
criticité dépasse la limite prédéfinie par le groupe, ce dernier recherche les actions
d'amélioration possibles pour la ramener & un niveau acceptable en jouant sur :

e la gravité (exemple : la gravité d'une fuite de carburant sera diminuée par la mise en place
d'un bassin de rétention) ;

e l'occurrence (exemple : en augmentant la fiabilité d'un composant, en jouant sur la
maintenance préventive ...) ;

¢ la non détection (exemple : en mettant en place des outils de contrle et de surveillance, en
formant les contréleurs ...).

Etape 4 : synthese de I’étude/décisions qui consiste :
= bilan des travaux ;
= décision des actions a engager.

I-2- La planification et intervention : nous pouvons les définir comme suit :

I-2-1- Les interventions :
Les interventions sur les équipements sont nécessaires pour la conservation de leur bon état
de fonctionnement donc il est possible de garder en mémoire :
- Les pannes qui ne sont présenteé ;
- Les colts de remise en état ;
- Le temps d'indisponibilité ;
- Les codts de perte de production pendant I'indisponibilité ;
- Les modifications techniques a porter.

L http://www.axess-qualite.fr/outils-qualite.html,consulté le 24/05/2015,12 :03.
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I-2-2- Les opérations de la maintenance :
I-2-2-1-Opérations de maintenance corrective :

Ces opérations peuvent étre classées en trois groupes d’actions :

A-La localisation de défaillance : I’action qui conduit a indiquer avec précision les éléments
par les quels la défaillance se déclare.

B- La remise en état : La remise en état de fonctionnement d'un équipement consiste a réaliser
I’une des opérations suivantes :

C-Le dépannage : Action sur un équipement, en vue de le remettre en état de fonctionnement.
Souvent les interventions de dépannage sont de courtes durées mais peuvent étre
nombreuses.

D- Le Réparation : C’est une intervention définitive et limitée de maintenance corrective apres
défaillance, soit immédiatement a la suite d’un incident, ou une défaillance, soit apres
dépannage, soit apres une visite de maintenance préventive, appliqué pour tous les
équipements sont concernés.

E- La Modification : C’est une opération a caractére definitif effectuée sur un équipement dans
le but d'améliorer le fonctionnement, ou de changer les caractéristiques d’emploi.

I-2-2-2- Opérations de maintenance préventive :

Ces opérations peuvent étre classées en quatre groupes d’actions suivants :

A-L’entretien : 1l comprend les opérations courantes et réguliéres de la maintenance
préventive tels que le nettoyage, la dépollution, et le retraitement de surface qu’ils soient
externes ou internes.

B- La surveillance : Contient des opérations nécessaires pour maitriser I’évolution de 1’état

réel du bien :

* L’inspection : C’est une activité de surveillance s’exer¢ant dans le cadre d’une mission
définie.

= Le contrdle : C’est une vérification de la conformité a des données préétablies, suivie d’un
jugement.

= Lavisite : C’est une opération d'examen détaillé et prédéterminé de tout (visite générale) ou
partiel (visite limitée) des éléments d'un équipement pouvant impliquer une maintenance du
ler niveau.

C-La révision :C’est I’ensemble des actions d’examens, de contrdles et des interventions
effectuées en vue d’assurer le bien contre toute défaillance majeure ou critique pendant un
temps ou pour un nombre d’unités d’usage donné. Il est d’usage de distinguer suivant
I’étendue de cette opération les révisions partielles des révisions générales.

= La mise en conservation : c’est I’ensemble des opérations devant étre effectuées pour
assurer l'intégrité d un équipement durant les périodes de non-utilisation.

= Lamise en survie : ¢’est I’ensemble des opérations qui doivent étre effectuées pour assurer
I’intégrité du I'équipement durant les périodes de manifestations de phénomenes 1’agressivité
de I’environnement a un niveau supérieur a celui défini par I’usage de référence.
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= La mise en service : c’est I’ensemble des opérations nécessaires, apres 1’installation de
I'équipement & sa réception, dont la vérification de la conformité aux performances
contractuelles.

I-2-3- L’impact de mode d’intervention sur I’entreprise :

A. intervention urgent

e Impact sur la santé ou la sécurité des employes ;

e Impact sur I’environnement ;

e impliquant des pertes matérielles.

B. Intervention difféerée :

e Pas urgente et peut étre exécutée ultérieurement ;

e Pas d’arrét de production ;

e Pas d’impact sur I’environnement, la santé et la sécurité ;

e Pas besoin de pi¢ce ou outil qui n’est pas déja disponible ;

C. Intervention planifiée : Elle doit s’assurer de la disponibilité :

e Des équipements a entretenir ;

e De main- d’ceuvre ;

e Des piéces, outils et autres ;

I-3-Le suivi et le controle :1

Le suivi de la maintenance doit étre compris et accepté comme 1’exigence de conserver en
bon état c’est-a-dire, dans de bonnes conditions de fonctionnement tous les biens, lesquels, de
plus, doivent offrir les conditions de sécurité appropriées. Le suivi de la maintenance doit étre
considéré comme une obligation générale de tout le personnel de I’entreprise, avec des
responsabilités spécifiques a chaque niveau.

Dans cette étape on fait appel a un outil informatique qui aide a assuré le suivi de tous les
types d’interventions et parmi les outils qu’il est le plus connait le logiciel GMAO (gestion de
maintenance assisté par ordinateur).

les systtmes de GMAO sont le plus souvent des applications développées a partir d’un
SGBD?, permettant de programmer et de suivre sous les aspects techniques, budgétaires et
organisationnels, toutes les activités de maintenance, les objets et les acteurs de ces activités,
une GMAO doit donc assurer les fonctions suivantes :

- Gestion des activités de maintenance : gestion des différentes interventions a partir des
documents.

- Gestion des élements maintenus : localisation, caractéristiques techniques, caractéristiques
de maintenance, mesures des dérives, résultats des rondes et visites, historique des
défaillances, consommations, interventions réalisées.

1- http://www.plateforme-elsa.org/wp-content/uploads/2014/03/zz-fiches_log.pdf. consulté le 24/05/2015
2 - Un Systéme de Gestion de Base de Données (SGBD) est un logiciel qui permet de stocker des informations dans une
base de données.
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Gestion des stocks et approvisionnements : Fiches composants et nomenclatures, fiches
fournisseurs, réapprovisionnements automatiques, commandes volontaires, saisie des
mouvements.

Gestion économique : couts horaires indirects (pénalisations), couts horaires directs, couts
horaires de frais généraux, bons de travail, factures, ventilation des couts par éléments
maintenu, par politique de maintenance et par fonction ou secteur

Gestion des investissements : frais d’achat et d’installation, durabilité estimée, types de
financements...informations permettant notamment d’estimer le cout moyen de
fonctionnement et I’amortissement technique des équipements.

Gestion des moyens humains : structure des effectifs (qualification, spécialisations
ancienneté.), relevé des heures de formation, conditions de travail (nb accidents, maladies
professionnelles, absences...), relevé des salaires et promotions.

11- L’effectif de 1a maintenance :

11-1 Profil de ’homme de maintenance :*
La fonction maintenance, par tous ses aspects, repose sur des activités humaines :

On ne fera jamais de bonne maintenance contre le personnel du service, mais avec. Avec
leur motivation, avec leurs compétences, avec leurs initiatives, avec leur esprit d’équipe.

a) Motivation, car le respect des objectifs définis par le service maintenance et la recherche
de performance de 1’outil productif exigent une forte implication personnelle a ’intérieur
d’une équipe.

b) Compétence, car il n’est pas question de « faire semblant » face a la panne. Cette compétence
s’appuie sur une certaine polyvalence technique, et une facult¢ d’adaptation a des
technologies en évolution rapide.

c) Initiative, car les fonctions de surveillance « active » et de dépannage, a effectuer « en temps
réel», ne sont pas compatibles avec 1’attente d’ordres.

Esprit d’équipe, car le temps du « Zorro-dépanneur » est révolu. En fait c’est I’équipe qui
doit avoir une polyvalence telle qu’elle puisse faire face a tous les événements la concernant.

L’aspect « communication » devient essentiel, le devoir d’expression étant a la base de la
tracabilité demandée, et la liberté de s’exprimer €tant a la base de la recherche d’amélioration,
de correction et d’optimisation. Au contraire de la production, la quasi-totalité des temps
d’activité en maintenance demeure un « temps-homme »

Ou travaillent-ils ? :

La majorité des hommes de maintenance travaillent en atelier ou sur site. Toutefois, certains
travaillent en bureau (responsable d’un grand service maintenance, gestionnaire de contrats de

L Frangois Monchy& Jean-Pierre Vernier, OP.CIT, Page 423.
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maintenance, homme GMAO), en bureau d’études (fiabiliste...) ou en laboratoire (technicien
de mesures de fluides...).

11-2- Les métiers de la maintenance :1

La formation polyvalente nécessaire pour le technicien de maintenance au niveau de la
technologie des matériels et au niveau de la gestion pour gérer I’ensemble du service, de
personnel et de budget.

Ainsi le métier qui est assuré par I’ensemble des techniciens de maintenance.
Quelques exemples des boulots :

Exemples pour des offerts aux débutants :
a- Responsable maintenance :

Il dirige une équipe d’une dizaine de personne pour les études et la réalisation en vue de la
maintenance et de la réparation ou 1I’amélioration des équipements.

b- Responsable maintenance dans la filiale d’un grand groupe :
Il anime et dirige d’une équipe de vingtaine de personnes et il est le responsable de

I’établissement du plan de la maintenance préventive et aussi la gestion des coits et du budget
d’elle.

C- Chef d’entretien :
Sa mission concentre sur les travaux neufs et tous ce qui avoir une relation avec 1’entretien
tel que le contrdle et le rationalise des équipements et aussi 1’installation de la MAO.

Exemples de postes des cadres expérimentés :
a- Responsables maintenance des travaux neufs :

Il dirige la mise en place de la maintenance préventive et la restructuration totale des chaines
de production, et assure la gestion de la sous-traitance.

b- Chef de département maintenance industrielle dans une société de service spécialisée
en maintenance :
Il entretien les relations avec la clientéle existante, organise et contrdle les travaux et aussi
encadre et former le personnel d’exécution.

c- Ingénieur études de maintenance :

I est un auditeur de maintenance sa mission peut étre en interne de 1’entreprise ou bien
externe dans une autre entreprise, il prépare et réalise les dossiers techniques et les audits de
maintenance chez les clients.

Exemples de postes en secteurs spécifiques :

a- Dans un secteur bancaire : Il y a le chef de projet monétique qui est le responsable du suivi
informatique de son projet.

L. Cours v2, FredricTomala, enseignant-chercheur en gestion des risques, Département Management des Systemes, HEI
Hautes Etudes d’Ingénieur.
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b- Dans les transports : Responsable du parc des véhicules, il dirige et anime les équipes des
ateliers d’entretien et de réparation du matériel et bien gérer le magasin de pieces détachées.

11-2-4- Dans les sociétés de services :

a- Consultant qualité maintenance :

Met en ceuvre la formation des technicien pour booster la qualité appliquée de la maintenance
et élabore des procédures de réalisation des actions pedagogiques.

b- Ingénieur conseil en fiabilité et automatismes industriels :

Il prit en charge la conception des projets d’études ainsi leur instrumentation et le contrdle
des commandes sans oublier les solutions retenus.

11-3- Les activités de la maintenance :!

Il y a plusieurs activités qui fait par I’ensemble de personnel de la maintenance et parmi ces

activités sont présentées dans ce tableau :

Tableau (1.2) : Représente les principales activités du service maintenance

NATURE DE L'ACTIVITE

EXEMPLE D’ACTIVITE

Inspection : Contréle de conformité réalisé en
mesurant, observant, testant ou calibrant les
caractéristiques significatives d'un bien.

Vérifier a l’aide d’un wattmeétre que la
puissance du moteur de broche des tours a
commande numérique est comprise entre 15 et
16 kW.

Surveillance de fonctionnement :

Activité  exécutée  manuellement  ou
automatiquement ayant pour objet d'observer
I'état réel d'un bien.

Mesure du niveau de vibrations broche :
- vitesse (10-1000 Hz)
- accelération (2-20 kHz)

Essai de conformité :

Essai destiné a montrer si une caractéristique
ou une propriété d'un bien est, ou non,
conforme aux spécificités nominales.

- Controler les arréts d'urgence et les
capots de sécurité.

Essai de fonctionnement :

Actions menées apres une action de
maintenance pour Vvérifier que le bien est
capable d'accomplir la fonction requise.

Controler I'effort de serrage du moule suite au
changement du verin hydraulique.

Maintenance de routine :

Activités  élémentaires de maintenance
réguliéres ou répétitives qui ne requierent
géneralement  pas de qualifications,
autorisation(s) ou d'outils spéciaux.

-Surveiller fuite d’huile et fuite air comprimé
par I’opérateur a la fin de chaque journée
-Surveiller I’état mécanique des pinces de
robots par le technicien de maintenance

1 fois /semaine

- Controler les fixations des carters

1http://webcache.googleusercontent.com/search?q=cache:belDdN3qA2MJ:eduscol.education.fr/sti/sites/eduscol.education.fr.

sti/files/ressources/pedagogiques/574/574-s5-la-fonction-maintenance.doc+&cd=1&hl=ar&ct=clnk&gl=dz, consulté le

26/05/2015 & 13 :00.
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Révision :

Ensemble complet d'examens et d'actions
réalisés afin de maintenir le niveau requis de
disponibilité et de sécurité.

Révision annuelle des tours CN :

- vérification du jeu des vis a billes

- vérification du jeu des glissiéres

- nettoyage et graissage des pignons et des
crémailleres

-contrdle des sécurités

Reconstruction :

Action suivant le démontage d'un bien et la
réparation ou le remplacement des
composants qui approchent de la fin de leur
durée de vie utile et/ou devraient étre
systématiquement remplaces.

-Remplacement des colonnes de guidage et des
paliers lisses d’une presse

-rectification d’un banc de tour

-Soudage de renforts sur le béti

-Usinage des portées du plateau tournant
-Contrdle de la géométrie

Modification :

Ensemble  des  mesures  techniques,
administratives et de gestion, destinées a
changer la fonction d'un bien.

Changer le vérin pneumatique par un Veérin
hydraulique de plus grande course et
permettant d'obtenir un effort de compression
plus grand.

Amélioration :

Ensemble  des  mesures  techniques,
administratives et de gestion, destinées a
améliorer la sOreté de fonctionnement d'un
bien sans changer sa fonction requise.

- Changement de la technologie hydraulique
tout ou rien par de I’hydraulique
proportionnelle

- Remplacement d’une commande numérique
par un plus récente

Source : http://webcache.googleusercontent.com/search?q=cache:belDdN3gA2MJ:eduscol.education.fr/sti/sites/eduscol.educ

ation.fr.sti/files/ressources/pedagogiques/574/574-s5-la-fonction maintenance.doc+&cd=1&hl=ar&ct=clnk&gl=dz, consulté

le 01/06/2015,10 :10.

I11- Les co(ts de la maintenance :!

Le suivi du colit de maintenance est trés intéressant pour la bonne gestion de 1’état financier
de ce service (le calcul des taux horaires des intervenants, les piéces de rechange des
équipements, les colits d’amortissements des équipements...).

Dans ce schéma suivant nous allons présenter les différents couts de la maintenance :

L. Cours v2, FredricTomala, enseignant-chercheur en gestion des risques, Département Management des Systemes, HEI

Hautes Etudes d’Ingénieur.P15-16-17-18.
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Figure (1.10) : les différents couts de la maintenance

| Service production | Service maintenance
- Auto- couts internes (correctif, SOus-
Couts de non qualité
Maintenance | préventif...) traitance

[: Nuisancesindustrielles :]

[: Perte confiance interne :]

[: Perte de productivité :]

Conseéquences
sur les ventes

() Couts indirectes de la fonction maintenance
L1 Couts annexes de la fonction maintenance
< Couts annexes de la fonction maintenance

Source : FredricTomala, op.cit.P49.

Pour synthétiser on remarque qu’il y a deux catégories de causes de dépenses relatives a la
maintenance, les causes directes et les causes indirects.

Les premiers sont des couts des interventions ils donnant suite a des désordres ou pannes et
aussi les codts des activités préventives a protéger ou maintenir les équipements.

Les causes indirectes sont les colts de production supplémentaire telle que la
surconsommation et les codts de la non qualité, et aussi les pertes de production
(mécontentement de la clientéle, les produits non fabriqués pendant les périodes
d’indisponibilité des équipements...).

A partir de ces données le chef d’entretien sera en mesure de calculer, pour tous ses
équipements :

e Le colt de maintenance.

e Le colt de défaillance.

e Le colt global de procession.

I11-1- la nature des couts de maintenance :

La nature des couts peut étre directe ou indirecte.
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I11-1-1- Les colts directs :
a- Main d’ceuvOre interne et outillage :

Il est important de calculer les temps passés et les taux horaires de la main d’ceuvre
périodiquement pour faciliter de compter les salaires et les charges, I’amortissement des
matériels utilisés...

b- Achats et sorties de magasin :
C’est les prix des pieces de rechange, des consommables.
C- Main d’ceuvre externe :

Toute la main d’ceuvre qui externe de I’entreprise, cette dernicre fait des contrats avec elle
(en fonction de toute autre clause contractuellement) ou bien les travaux réalisés par un sous-
traitant dont la facturation est basé sur le nombre d’heures passées et le remboursement du prix
des matériaux utiliseés...

d- Frais généraux :

Ils comprennent tous les salaires et charges du personnel ne travaillant pas directement sur
les interventions (cadre, magasiniers, comptables...). Et aussi tous les frais des matériels
indirects tel que le chauffage, 1’énergie, les imprimés et les fluides...

111-1-2- Les codts indirects : cotts de défaillance/ Cofits d’indisponibilité :
Le colt de défaillance c’est le plus utile & connaitre le jugement de I’efficacité de la
maintenance et celui qui intégre aux dépenses de maintenance toutes les natures des pertes.

Le co(t de défaillance comprend généralement les éléments suivants :
a- Salaires et charges sociales du personnel exploitant non utilisé :

Cette perte existe si ’employé n’est pas actif totalement, et partielle s’il fait un travail
secondaire, ou entre dans la catégorie des colits de maintenance s’il participe aux interventions
de maintenance.

b- Coiit d’amortissement de I’élément défaillant :

Si la défaillance engendre un arrét de la production du produit ou du service attendu,
I’entreprise va perdre le colit d’amortissement horaire puisqu’il ne pourra étre intégré dans
aucune rémunération de la part de la clientéle.

c- pertes de production : Trois cas peuvent se présenter :

e La fabrication ou le service fournit ne subissent pas de conséquences de la défaillance et
aucune perte n’est a comptabiliser.

e S’il s’agit de la production d’un produit, la reprise du travail est devenue impossible et la
perte est totale, et s’il s’agit d’un produit la perte est partielle.

¢ Ainsi la perte est totale en cas le produit peut ne pas étre réutilisable.
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Les pertes de production peuvent aussi étre dues a la non qualité ou aux retards de livraison
exigeant des rabais par exemple ou souiller I’image de marque de I’entreprise.

d- charges fixes et frais généraux :

Les charges fixes et les frais généraux existent quel que soit le niveau de production donc
tout ralentissement de production entraine une augmentation du co(t unitaire des éléments
produits.

I11-2-Le Codt global d'un équipement :

Le codt global d'un équipement pendant toute sa durée de vie est la différence entre les recettes
cumulées et les colits constatés.

LCC=V-(Ca+Cu+CM+CP)avec:
V : cumul des recettes
Ca : codt d'acquisition
Cu : colt cumulé de fonctionnement (matiére, personnel, fournitures ...)
CM : colts cumulés de maintenance
CP : colf cumulé d'indisponibilité

Le coit global est I’écart entre la courbe des recettes et la courbe des codts. Il peut étre
négatif (I’équipement n’est pas encore rentabilisé ou il est devenu obsolete) ou positif
(I’équipement est rentable).

La représentation graphique permettant de mettre en évidence les moments clés de la vie de
I’équipement.

Figure (1.11) : courbe des différents couts de la maintenance.
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Source :http://webcache.googleusercontent.com/search?q=cache:dbWtflinwGgJ:senbretagne.net/Documents/Roubaix-
Leonarddevinci/2de%2520pro-SEN/01-ASI/COMMUNICATION%2520TECHNIQUE/cours-
%25E0%2520trier/gestion%2520maintenance/c0%25C3%25BBts%2520de%2520maintenance.doc+&cd=1&hlI=fr&ct=clnk
&gl=dz(consulté le 17/05/2015,23 :12)
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D’apres le graphique Le coft global est 1’écart entre la courbe des recettes et la courbe des
cotts. Il peut étre négatif (I’équipement n’est pas encore rentabilisé ou il est devenu obsoléte)
ou positif (I’équipement est rentable).

Le graphe permet de déterminer :

- le seuil de rentabilité T1 : c’est la durée minimale d’exploitation avant que I’équipement
permet de dégager un bénéfice. Sur le graphique, I’intersection entre la courbe des recettes
et la courbe des codts ;

- la période de rentabilité entre T1 et T2 : période pendant laquelle le résultat d'exploitation
est positif.

- I’age optimal de remplacement TR : il correspond au cotlit annuel moyen minimal. Le cott
annuel moyen est la pente de la droite passant par ’origine.

Pour obtenir le point correspondant, on trace la droite qui passe par I’origine et qui tangente
la courbe des coits. On peut alors déterminer I’instant pour lequel I’exploitation a permis de
dégager les bénéfices maximum.

Au-dela, les codts de maintenance vont augmenter et réduire les profits.

IV- L’audit des bonnes pratiques de la maintenance :!
La méthode qu’on va présenter dans le chapitre 3 s’articule autour de 15 bonnes pratique et
100 critéres d’évaluation qui peuvent étre classés en trois catégories :

IV-1- Les bonnes pratiques techniques : sont celle qui est mieux développées. Et ¢’est bien
naturel.la maintenance est avant tout une affaire de techniciens. Comme :

¢+ Les données historiques

Les données historigues sont la base de tout systeme de maintenance ces données permettent
d’orienter des décisions essentielles tout au long de la vie des équipements, des décisions telles
que :

- Contenu du préventif,
- Fréquence du préventif,
- Remplacement d’équipement.

Ces données ne sont utiles que si elles sont précises et mises a jour regulierement. Elles
doivent reprendre, par équipement, les temps de panne ; de marche a vide, de réglage, de
changement de série, les quantités produites, les couts directs et indirectes liés a la maintenance.
¢ La gestion des arréts programmeés :

Toutes les installations ont besoin, tot ou tard, d’un entretien en profondeur. Les avions de
ligne sont ainsi complétement démonté et remis a neuf régulierement .d’autres installations ont
besoin d’étre arrétées, révisées et nettoyées chaque semaine .pour d’autres, des dispositions
l1égales les obligent a étre inspectées chaque année ou tous les x ans. Afin d’en limiter I’impact
négatif sur la production, ces arréts doivent étre minutieusement planifiés, certaines activités
sont prévisibles, mais d’autres sont décidées sur le moment en fonction s de 1’état réel des
installations, dés lors, mieux on anticipe « I’'imprévisible », et plis rapidement la production
peut répondre. En plus d’un effet positif sur les volumes de production, une gestion minutieuse
des arréts programmeés aide bien entendu a comprimer les couts du processus de maintenance.

1. Renaud Uignet, management de la maintenance, DUNOD, 2eéme édition, paris, 2007, p12-17-18-25-27-39-40-42-45-53-
58-67.
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% L’interface avec la production :
La maintenance doit répondre aux attentes de la production. Mais cette réponse elle doit
répondre a des relations normales client-fournisseur.
Cela signifie qu’en tant que fournisseur, la production se doit de transmettre au personnel
intervenant sur le processus de maintenance se programme de fabrication :
v Quand les installations sont-elles fonctionner ?
v" A quelle heure prévoit-on des changements de série ?
v Ainsi la maintenance peut planifier et préparer sereinement ses interventions. De méme, la
maintenance doit exprimer ses propres exigences par rapport a la production :
v" Quel est la fréquence des interventions préventives ?
v" Sur quels équipements ?
v" Pour quelle durée ?
Et la production doit intégrer ces exigences dans ses programmes de production. Cette

interface doit étre continue. Des échanges formels doivent avoir lieu au moins quotidiennement.
% L’approvisionnement des fournitures industrielles :

Pour réaliser efficacement les interventions de maintenance, il est essentiel de disposer en
magasin des pieces de rechange et des consommable nécessaires. D’autre part, afin d’optimiser
le cout financier des stocks de fournitures industrielles, il est primordial de disposer du juste
niveau de couverture. Un équilibre doit donc étre trouvé, référence par référence, entre ces deux
contraintes. Y parvenir n’est pas de la responsabilité du seul gestionnaire de magasin. Les
responsables de I’entretien d’unités de production sont de plus souvent responsabilisé€s sur ce
difficile équilibre.

» LaGMAO :

La GMAO est aujourd’hui incontournable. Beaucoup de logiciels spéecialisés existent sur le
marché. Cependant, pour étre réellement efficace, cette GMAO doit étre plus qu’un systéme
informatisé de gestion des bons de travaux, et plus qu’un systeéme de suivi des performances
financiéres de la maintenance .

Le GMAO doit intégrer les différentes bonnes pratiques essentielles expliquées ci-avant.
Elle doit aussi étre correctement comprise et exploitée par le personnel concerné.

IVV-2- Les bonnes pratiques de management :

Ces bonnes pratique constituent le plus souvent les principaux axes de progres, les meilleurs
techniciens, qui ont pris au fil des années plus de responsabilités, n’ont pas toujours su intégrer
complétement la dimension de management demandée par I’entreprise et ces bonnes pratiques
peuvent constituer un formidable levier de progres il s’agit de pratique tel que :

% Le suivi a intervalles courts

Si I’on suit les performances de la maintenance une fois par mois, on ne peut que prendre
des mesures de correction qu’une fois par mois également. Il est trop tard pour corriger les
performances du mois en cours et ’on ne peut que les constater.
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+ Stratégie et politique de maintenance :

Pour pouvoir dire si le processus de maintenance est réellement performant, il faut pouvoir
comparer ses performances réelles aux performances attendues, doit étre déclinée en une
stratégie maintenance.

Cette stratégie maintenance favorisera selon les cas les volumes produits, la compression
des couts, la rentabilité des capitaux engagés ou toute combinaison de ces trois démentions, elle
sera déclinée en politiques de maintenance adaptées aux différentes installations. Des politiques
de « zéro panne » ou de « marche jusqu’a la panne » sont deux exemples extrémes mais
régulierement appliqués de politiques de maintenance.

+ Le plan a long terme :

Cette bonne pratique répond aussi a la maxime « gouverner, ¢’est prévoir ! » le plan a long
terme formalise les grandes interventions de maintenance prévues pour les 3 a 5 prochaine
années.

+ La déclinaison des objectifs :

Le personnel intervenant sur le processus de maintenance doit pouvoir mesurer sa
contribution quotidienne aux performances globales du site.
Comment peut-on dire si I’on a passé une bonne journée ou une bonne semaine ? Par rapport a
quels criteres ? Mesurer les performances de chacun par le suivi d’indicateurs financiers n’est
pas suffisant. La stratégie de maintenance, en cohérence avec la stratégie globale du site, doit
donc étre déclinée en objectifs concrets, par fonction et par niveau hiérarchique .cette
déclinaison, pour étre acceptée, doit se faite en favorisant la participation du personnel. Et le
suivi qui en est fait doit s’organiser dans un climat constructif.

% Les dépenses de maintenance :

Le client principal du processus de maintenance est la production. Les performances de la
maintenance doivent avant tout se mesurer par rapport aux exigences de fiabilité, qualité,
sécurité, prédictibilité, réactivité de ce client principal. Cependant la réponse apportée a ces
exigences a un cout. Ce cout doit étre acceptable par I’entreprise et répondre a a des exigences
financiéres.

IVV-3- Les bonnes pratiques humaines :

Avec I’évolution de la fonction maintenance dans 1’entreprise, de moins en moins centralisée
et de plus centrée sur les « métiers cceurs » ; la dimension humaine de la maintenance a pris
plus d’importance et des états d’esprit a I’'intérieur de la fonction maintenance mais aussi dans
les autres fonctions de I’entreprise.

+ La gestion des compétences :

Les compétences du personnel interne doivent donc évoluer en permanence. Il s’agit a la
fois des compétences techniques, mais aussi des compétences en management. Pour Yy arriver,
I’entreprise doit définir de fagon précise ses compétences cibles, en cohérence avec sa vision
stratégique. Elle doit ensuite recenser les compétences actuelles et bien définir I’écart entre la
cible et la situation actuelle. Finalement, cet écart doit étre pris en compte par le département
« formation » et intégré dans les programmes de développement.
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+ Intégration a la production :

Les anciens clivages production/maintenance sont de moins en moins d’actualité. Pour
permettre aux performances des installations de progresser continuellement, I’entreprise a
réalisé qu’il fallait moins parler de « fonction maintenance ».

Pour étre plus réactif, plus efficace, pour réduire les couts et les délais d’intervention, les
responsabilités de la maintenance sont partagées avec d’autres fonctions. Ce changement d’état
d’esprit se traduit ainsi par une intégration de plus en plus importante en production de missions
confiées auparavant a la « fonction »maintenance.
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Conclusion :

Nous avons abordé dans ce chapitre des problématiques qui portant sur la conception de la
maintenance dans I’entreprise industrielle. On a présenté les avantages et les inconvénients du
positionnement de la fonction maintenance dans la structure de 1’entreprise ainsi que le
positionnement des niveaux de la maintenance, en plus les différant ratios de la maintenance a
partir du systéme de gestion qui sont en interactions avec le systéme de production, ainsi que
les bonne pratique de la fonction maintenance dans le volet technique, managérial et humaines.

On a conclus que la maintenance est une fonction complexe et ca se base sur le type de
processus car 1’action technique de la maintenance est piloté par des actions de gestion et de

management qui sa peut étre critique pour la réussite d’une entreprise.
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Chapitre 2 : le systtme TPM (la maintenance productive totale)

Introduction :

La TPM est une philosophie de maintenance industrielle développée au japon dans les
années 1970. Il s’agit d’un systéme global de maintenance industrielle qui vise 1’obtention du
rendement maximal des équipements sur tout leur cycle de vie tout en diminuant les couts. Cette
recherche de la performance repose sur la participation de tous les services et tout le personnel
a Ieffort commun. L’esprit de la TPM est de tout mettre en ceuvre pour éliminer les pertes
directement a la source. La TPM repose sur huit piliers principaux, elles sont illustrées par le
programme des 5 S, la maintenance autonome, 1’amélioration continue « Keisan », la
maintenance planifié, la qualité de la maintenance, la formation et le savoir-faire, maitrise de la
conception des nouveaux produits et des équipements et améliorer sécurité-environnement-
conditions de travail. L application de la TPM peut servir plusieurs avantages et parmi eux
I’accroissement de 1’efficacité des équipements, amélioration de 1’environnement de travail,
partager une confiance et créer un climat de travail entre les individus au sein de 1’entreprise et
d’autres d’avantages.

Dans ce chapitre on va détailler la démarche de I’implantation de la TPM et ces principes de
développement de ce dernier, aussi on va expliquer les douze étapes de développement de la
TPM.

Section 1 : Généralité sur la TPM

Dans cette section nous allons présenter la TPM, son origine, sa définition et tous ce qu’il
concerne pour I’assurer le succes de sa démarche.

I- cadre conceptuel de la TPM :

La maintenance a I’époque n’a pas été efficace car elle est basé sur des méthodes qu’ils ne
sont pas moderne et elle n’a répond pas aux besoins des opérateurs, des producteurs et de
I’entreprise. La maintenance moderne est basée sur plusieurs systémes et parmi eux la TPM
qu’il donne une importance sur la participation de tous les personnels de 1’entreprise.

I-1-Historique de la TPM :

Le concept TPM date de 1971 est japonais. C’est S. Nakajima de I’institut japonais de
maintenance industrielle qui fait la promotion de la TPM. Mais les origines de la TPM viennent
des Etats-Unis ou la maintenance productive date de 1954. C'est en 1958 que John Smith vient
au Japon enseigner la PM (productive maintenance).La TPM est donc une adaptation japonaise
de la PM américaine.!

En 1961 : Le JMA (Japon Management Association) établie des Plant Maintenance
Département.

1964 : Creation du PM PRIX par le IMA.

1969 : le JMA est dissolu et remplacé par le Japan Institute of Plant Engineers (JIPE).

1971 : Le JIPE intégra le terme de « Total » pour mettre en avant le fait qu’il s’agit d’une
démarche globale ou tous les employes doivent participer. La TPM est donc née et la société

1- Frangois Monchy& Jean-Pierre Vernier, OP.CIT, p460.
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DENSO gagne le prix. A cette époque, le JIP décrit la TPM ainsi

La TPM est congu pour maximiser 1’efficacité des équipements en établissant un systéeme
compréhensible de maintenance, couvrant I’ensemble de la vie de I’équipement, chevauchant
I’ensemble des ¢léments liés a I’équipement (planning, utilisation, maintenance...) et avec la
participation de tous les employés du top management au opérationnels, pour promouvoir la
performance de la maintenance au travers de la motivation du management ou de groupe de
travail volontaire.

1981 : Le JIPM (Japan Institute of Plant Maintenance) est cré¢ avec 1’approbation du ministre
de I’industrie.

1988 : S. NAKAJIMA, le pére fondateur de la TPM alors qu’il était vice-président du JIPE
dans les années 70, met en place un modele en 12 étapes pour le déploiement de la TPM.?

I-2- Définitions de la TPM :

Parmi les définitions connues :2

Définition 1 :D’aprés Nakajima :
« Il est normal de faire d’abord référence au promoteur de la méthode, qui définit la TPM en

cing points :

- la TPM a pour objectif de réaliser le rendement maximal des équipements ;

- la TPM est un systéeme global de maintenance productive, pour la durée de vie totale des
équipements ;

- la TPM implique la participation de toutes les divisions, notamment 1’ingénierie,
I’exploitation et la maintenance ;

- la TPM implique la participation de tous les niveaux hiérarchiques ;

- la TPM utilise les activités des cercles comme outil de motivation ».

Définition 2 : RENAULT a définis :

« TPM, c’est la recherche permanente de I’amélioration des performances des équipements
de production par une implication concrete au quotidien de tous les acteurs».
Définition 3 : Sollac-Topo-maintenance :

«C’est un ensemble de principes et méthodes s’inscrite dans la démarche qualité totale. Elle
doit mobiliser toute 1’entreprise pour obtenir le rendement maximal possible des équipements
sur toute leur durée de vie. C’est aussi la prise en charge au quotidien par des acteurs solidaires
pour maintenir ces outils en conformité » ;

la TPM est un systeme global et transversal, elle concerne tous les niveaux hiérarchiques,
des dirigeants aux opérateurs et comprend l'auto maintenance, c'est-a-dire la participation des
exploitants a certaines taches de maintenance.

v Maintenance : Maintenir en bon état ; réparer, nettoyer, graisser et accepter d’y consacrer
le temps nécessaire.

v" Productivité : assurer la maintenance tout en produisant ou en pénalisant le moins possible
la production.

1- http://www.wikilean.com/Articles/Kaizen/2-La-Total-Productive-Maintenance-14-articles/1-Introduction-a-la-
TPM,consulté le 02/05/2015,14:25.

2 - Frangois Monchy& Jean-Pierre Vernier, ibid. P460.


http://www.wikilean.com/Articles/Kaizen/2-La-Total-Productive-Maintenance-14-articles/1-Introduction-a-la-TPM,consulté%20le%2002/05/2015,14:25
http://www.wikilean.com/Articles/Kaizen/2-La-Total-Productive-Maintenance-14-articles/1-Introduction-a-la-TPM,consulté%20le%2002/05/2015,14:25
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v' Totale : Considérer tous les aspects et y associer tout le monde.

I-3- Les objectifs de la TPM :
D’aprés BUFFERNE?, la TPM a pour objectif de :
- Acquérir une meilleure maitrise des ressources humaines, matérielles et financiéres.

- Réduire les colts et augmenter la fiabilité des équipements avec une disponibilité maximale.

- Responsabiliser I’opérateur par rapport a la machine / produit et pourrait conduire a la
recherche de I’amélioration des performances, en proposant des solutions pour mettre fin
aux défaillances répétitives et améliorer la qualité de la fabrication.

- Accroitre les compétences des opérateurs, leurs savoir-faire et leur sécurité pour créer un
processus d'amélioration permanente des performances de I'entreprise.

- Soulager le service maintenance des travaux ne nécessitant pas de compétences particulieres.

- Permettre ainsi a ce service de se consacrer a son role essentiel (intervention de haut niveau,
analyse des défaillances, mise en ceuvre.

- Obtenir le rendement maximum du systéme de production.
I-4- Les caractéristiques de la TPM :

Introduire la TPM dans une entreprise nécessite une forte motivation de tout le personnel
parce que c’est eux les principaux acteurs de la démarche. Cette caractéristique qui distingue
les différents types de la maintenance comme on peut le voir sur cette table :

Figure (2.1) : les caractéristiques de la TPM

caractéristique Participation des Systéme globale Fecherche dela
exploitants (MP-PM-CM) rentabilité

caractéristique dela TPM

caractéristique dela
maintenance productive

caractéristique dela
maintenance préventive

Source :http://www.utc.fr/~mastermag/public/publications/qualite_et_management/MQ_M2/20052006/projets/tpm/tpm.ht
m,consultéle 28/05/2015,13:35.

Les entreprises qui ont déja instauré la maintenance productive peuvent facilement passer a
la TPM en ajoutant 1’auto-maintenance par le personnel exploitant.

1- Jean BUFFERNE « la TPM : un systéeme de production », Technologie (SCEREN - CNDP) — Revue Francaise de gestion
Industrielle, Paris, avril 2008, p 67.


http://www.utc.fr/~mastermq/public/publications/qualite_et_management/MQ_M2/20052006/projets/tpm/tpm.htm,consulté
http://www.utc.fr/~mastermq/public/publications/qualite_et_management/MQ_M2/20052006/projets/tpm/tpm.htm,consulté
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I- La base de la TPM «les 5S » :1

Le JIPM précise que pour obtenir la performance économique de I’entreprise il est
indispensable de viser les 5S qu’ils ont utilisé lors de la création de la déemarche) :

Le terme «5S» désigne une démarche dont le sigle rappelle les cinq verbes d’action
(débarrasser, ranger, nettoyer, standardiser, progresser) et qui en japonais commencent tous
dans les transcriptions en alphabet occidental par la lettre «S» (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu,
Shitsuke). La méthode ou plutdt la démarche est désormais connue sous le nom générique de
5S et ses applications sont comme sulit :

a- Seiri, supprimer ’inutile (ranger)

Consiste a trier pour ne garder que le strict nécessaire sur le poste et se débarrasser? du reste.

Un poste encombré ne favorise pas la qualité, car les risque de confusion ou d’oubli sont
plus importants pour les travaux délicats ou sur des pieces fragiles, en plus peut étre source de
rayures ou de détériorations. Aussi ne favorise pas la performance car une part non négligeable
du temps et de 1’énergie est gaspillée en exaspérantes recherches, don on pourrait se dispenser
si le poste était en ordre.

La recherche efficace et rapide d’outils ou de piéces est la clé de la réussite du programme
SMID?3, afin de réduire les temps d’arrét des machines pour changements de séries ou d’outils.
De méme, pour réduire les temps d’indispensabilité des machines, il est indispensable de
disposer rapidement et sans recherche, de I’outillage et des piéces nécessaires.

Application rapides et fiable a une question collegue ou d’un client est fonction du systéme
de classement, de I’ordre et de la rigueur avec les quels dossiers et document sont tenus et
classés.

b- SEITON-Situer, ranger :

Le but, de Seiton est de déterminer une place pour ranger les choses utiles, celles
indispensables au travail et qui ont passé avec succes 1I’éprouve du Seiri. Cette place est a
déterminer de maniére a étre la plus fonctionnelle possible, puis il faut s’attendre a remettre les
objets a leur place.

Dans un milieu industriel, le Seiton trouve de membres applications sous d’afférentes
formes, comme regrouper et réparer avec des couleurs voyantes les indicateurs (cadrons, jauges,
manometre) et les commandes sur les machine, voire dans tout I’atelier, afin de faciliter leur
repérage et leur utilisation. Il est recommandé de peindre de méme maniere ; en couleurs
voyantes les leviers, manivelles, graisseurs.

La mise en commun et le partage de cémentation permettent en général de :

o De faire de substantielles économies de place et de faire de reprographie ;
e D’accélérer la recherche puisque le lieu unique de rangement est connu de tous ;
e De limiter les risques liés a la gestion des mis a jour.

1- Christian Hohmann, guide pratique des 5s et du management visuel pour les managers et les encadrant, 2éme édition,
édition d’organisation, paris, 2010, p4-10-17-19-20.

2- Le sens premier de débarrasser est «dégager de ce qui embarrasse» (Larousse).

3- Acronyme des mots Single Minute Exchange of Die signifiant «changement d’outil en moins de dix minutesy.
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c- Seiso — nettoyé :

Le nettoyage régulier permet le maintien en bonnes conditions opérationnelles des outils,
équipement et machine. Dans un environnement propre, une anomalie se détecte plus
facilement dans un environnement propre, une anomalie se détecte plus facilement et plus
rapidement. A ’exemple d’une fuite d’huile qui de devra immédiatement sur une machine
propre mais passera inapergues, si la machine est sale et maculée d’huile en permanence.

d-Seikutsu-standardise :

Cette quatrieme étape vise a standardiser et respecter les trois S précédents. Les trois
premiers S propose de conduite un cadre formel pour les respecter et les faire respecter. Pour
que le maintien de la propreté et 1’élimination des causes de désordre deviennent des aces
normaux du quotidien, il est indispensable de les insérée comme des regles de base, des
standards a respecter par tous dans la zone de travail de base, des standards a respecter par tous
dans la zone de travail.

e-Shitsuke — suivre et faire évoluer

Pour faire faire vivre les quatre premiers S, il faut les stabiliser et les maintenir .il faut
surveiller réguliérement 1’application des regles, les remettre en mémoire, en corriger les
dérives mai aussi les faire évoluer en fonction des progres accomplis.

Tableau 2.1 : les 5 mots japonais et son impact sur la qualité/sécurité/environnement

Qualité Sécurité Environnement
e Supprimer risques *Supprimer les obstacles ) Retirer tout ce qui n’est
Seiri d’erreurs, de confusion | dans les cheminements, | pas utile a I’exécution du
supprimer e Travailler sur des dégagé le poste, | travail, mais peut
nutile surfaces dégagées. améliorer la visibilité. | présenter un risque en cas
e N’avoir au poste que *Réduire les risques de|d’incendie, de fuite.
le nécessaire chutes d’objets et de
personnes
Seiton
Situer les * Supprimer les risques | * Identifier les dangers | Placer les objets dans
10Ses d’erreurs, de confusion. | potentiels. des emplacements
* Ranger de maniere s’adaptés et visibles ; bacs
sécurisée (pas de risques | de  rétention, armoires
de chute ni de blessure). | antidéflagrantes.
* Identifier les produits.
Seiso (Faire) |« Propreté de base pour un | » Détection précoce » Limiter le recours a des
intiller travail de qualité. et remises-en moyens lourds et des
» Prévention des défauts |état des détériorations. | produits agressifs
d’aspect. détergents, solvants, pour
* Remédier a toute des nettoyages ponctuels.
dégradation.
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Seiketsu *Les 5Ssontintégrésdans|* Les régles sont|e L’existence de régles
Standardiser |I’ensemble des | établies, réduit-les comporteme-
les regles procédures et regles qui| ladisciplines applique a|nts irresponsables et
régissent le travail tous. irrespectueux.
Et ont une incidence sur sa
qualité.
Shitsuke * Le maintien de la qualit¢ | » La mise en place de réglementations et d’exigences
Suivre et des produits et prestations | de plus en plus séveres sur la sécurité et le respect
Progresser et celui de la qualité de de T’environnement nécessite une adaptation
Penvironnement de travail | yormanente des régles et des comportements dans
sont liés. I._e progres continu | | entreprises.
est une exigence de 1’ISO
9001.

Source : Christian Hohmann, op.cit. P33.

I11- Les huit piliers de la TPM :!

Le JIPM scinde dans le temps sa stratégie suivant deux axes : atteindre 1’efficacité du
systeme de production ; obtenir les conditions idéales de la performance industrielle et les
améliorer en continu, chaque axe comprenant 4 piliers, et chacun de ces derniers a sa propre
stratégie qui s’appuie sur des méthodes et des outils spécifiques.

Le premier axe : atteindre 1’efficacité du systéme de production :
Pilier 1 : Amélioration au cas par cas :2

Ce pilier a pour objectif de définir et de supprimer toutes les causes de perte du systeme de
production. C’est-a-dire réduire a zéro les pertes (la TPM recense les 16 pertes principales®) qui
empécher d’obtenir I’efficacité maximale des équipements, des hommes, des maticres et de
I’énergie. La suppression de ces pertes nécessite la participation de tous les personnels des
services opérationnels et fonctionnels. Et elles couvrent plusieurs pertes qu’ils sont :

a- Les pertes dues au manque de fiabilité des équipements :
Ce sont des pertes dues a des arréts, des ralentissements :

v’ Pannes : disparition ou dégradation de la fonction ;

v Réglages : ajustages en cours d’exécution et qui n’ont pas lieu d’étre ;

v' Pertes aux démarrages : temps de préchauffage, temps de stabilisation du procédé ;
v Micro-arréts et marches a vide ;

1-jean bufferne, le guide de la tpm, édition d’organisation, Paris, 2006,page 49-79-86-87-88-89-97-103-118-149-150-151-
152-167-172-173-177-180-186-189-214-219-220.
2http://www.google.dz/url?sa=t&rct=j&q=&esrc=s&source=web&cd=2&cad=rja&uact=8&ved=0CCY QFjAB&url=http%3
A%2F%2Fwww.jean-bufferne.com%2Fwp-content%2FArticle-TPM-Revue_technologie-
CNDP.pdf&ei=xSxjVebFN60jyAPcsoHWDw&Usg=AFQjCNFuXnzyXnFAOE6Mvi2EeXNum2RN4Q&sig2=YLO71NLOF
Qe8Xke6tON-PA, consulté le 21/05/2015,16:30.
3http://www.google.dz/url?sa=t&rct=j&gq=&esrc=s&source=web&cd=1&cad=rja&uact=8&ved=0CBWQFjAA&url=http%3
A%2F%2Fwww.mbrunot.com%2Ffiles%2Fisima%2FZZ2%2FF3%2Fproductique%2FTravail Methodes2011%2FTPM.pdf
&ei=iDFjVbuMBMG_ygOu9YGACQ&usg=AFQJCNH7nyYirNUIhHTe9kOL7jxv27J 1A&sig2=0AZm9JHBZqg wst3-
OEZsxg, consulté le 21/05/2015,16:30.



http://www.google.dz/url?sa=t&rct=j&q=&esrc=s&source=web&cd=2&cad=rja&uact=8&ved=0CCYQFjAB&url=http%3A%2F%2Fwww.jean-bufferne.com%2Fwp-content%2FArticle-TPM-Revue_technologie-CNDP.pdf&ei=xSxjVebFN6OjyAPcsoHwDw&usg=AFQjCNFuXnzyXnFA0E6Mvi2EeXNum2RN4Q&sig2=YLO71NL0FQe8Xke6t0N-PA
http://www.google.dz/url?sa=t&rct=j&q=&esrc=s&source=web&cd=2&cad=rja&uact=8&ved=0CCYQFjAB&url=http%3A%2F%2Fwww.jean-bufferne.com%2Fwp-content%2FArticle-TPM-Revue_technologie-CNDP.pdf&ei=xSxjVebFN6OjyAPcsoHwDw&usg=AFQjCNFuXnzyXnFA0E6Mvi2EeXNum2RN4Q&sig2=YLO71NL0FQe8Xke6t0N-PA
http://www.google.dz/url?sa=t&rct=j&q=&esrc=s&source=web&cd=2&cad=rja&uact=8&ved=0CCYQFjAB&url=http%3A%2F%2Fwww.jean-bufferne.com%2Fwp-content%2FArticle-TPM-Revue_technologie-CNDP.pdf&ei=xSxjVebFN6OjyAPcsoHwDw&usg=AFQjCNFuXnzyXnFA0E6Mvi2EeXNum2RN4Q&sig2=YLO71NL0FQe8Xke6t0N-PA
http://www.google.dz/url?sa=t&rct=j&q=&esrc=s&source=web&cd=2&cad=rja&uact=8&ved=0CCYQFjAB&url=http%3A%2F%2Fwww.jean-bufferne.com%2Fwp-content%2FArticle-TPM-Revue_technologie-CNDP.pdf&ei=xSxjVebFN6OjyAPcsoHwDw&usg=AFQjCNFuXnzyXnFA0E6Mvi2EeXNum2RN4Q&sig2=YLO71NL0FQe8Xke6t0N-PA
http://www.google.dz/url?sa=t&rct=j&q=&esrc=s&source=web&cd=1&cad=rja&uact=8&ved=0CBwQFjAA&url=http%3A%2F%2Fwww.mbrunot.com%2Ffiles%2Fisima%2FZZ2%2FF3%2Fproductique%2FTravail_Methodes2011%2FTPM.pdf&ei=iDFjVbuMBMG_ygOu9YGACQ&usg=AFQjCNH7nyYirNUIhHTe9kOL7jxv27J_1A&sig2=oAZm9JHBZq_wst3-OEZsxg
http://www.google.dz/url?sa=t&rct=j&q=&esrc=s&source=web&cd=1&cad=rja&uact=8&ved=0CBwQFjAA&url=http%3A%2F%2Fwww.mbrunot.com%2Ffiles%2Fisima%2FZZ2%2FF3%2Fproductique%2FTravail_Methodes2011%2FTPM.pdf&ei=iDFjVbuMBMG_ygOu9YGACQ&usg=AFQjCNH7nyYirNUIhHTe9kOL7jxv27J_1A&sig2=oAZm9JHBZq_wst3-OEZsxg
http://www.google.dz/url?sa=t&rct=j&q=&esrc=s&source=web&cd=1&cad=rja&uact=8&ved=0CBwQFjAA&url=http%3A%2F%2Fwww.mbrunot.com%2Ffiles%2Fisima%2FZZ2%2FF3%2Fproductique%2FTravail_Methodes2011%2FTPM.pdf&ei=iDFjVbuMBMG_ygOu9YGACQ&usg=AFQjCNH7nyYirNUIhHTe9kOL7jxv27J_1A&sig2=oAZm9JHBZq_wst3-OEZsxg
http://www.google.dz/url?sa=t&rct=j&q=&esrc=s&source=web&cd=1&cad=rja&uact=8&ved=0CBwQFjAA&url=http%3A%2F%2Fwww.mbrunot.com%2Ffiles%2Fisima%2FZZ2%2FF3%2Fproductique%2FTravail_Methodes2011%2FTPM.pdf&ei=iDFjVbuMBMG_ygOu9YGACQ&usg=AFQjCNH7nyYirNUIhHTe9kOL7jxv27J_1A&sig2=oAZm9JHBZq_wst3-OEZsxg
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v’ Sous-vitesses : baisse de la vitesse (par rapport a la vitesse nominale) a cause de problémes
de fiabilité ou de qualité ;

v" Rebuts et retouches : utilisation de I’équipement pour rien (rebuts) ou plus longtemps que
nécessaire (retouche) ;

v Aux arréts programmeés : arréts de nettoyage, de maintenance préventive, d’inspection.

b- Les pertes dues aux carences de I’organisation :
Ce sont toutes les pertes générées par les carences en management :

v' Temps de changements de fabrication : temps qui s’écoule entre la fabrication de la
derniére pi¢ce bonne d’une série et 1’obtention de la premiére bonne piéce d’une nouvelle
série ;

v Activité Opérateurs : problémes de manipulation de 1’opérateur dus a son manque de
savoir-faire, d’habileté, de formation, d’efficacité...

v Déplacements et manutentions : temps passé par les opérateurs a la manutention causée
par des défaillances ;

v Organisation du poste : retards dans 1’enchainement des tiches dus a des déplacements ou
divers autres problémes ;

v’ Défauts de logistique : manque en matiere, outil ou personnel ;

v Excés de mesures : pertes dues a une mauvaise organisation du controle.

c- Les pertes dues aux méthodes et procédés :
Ces pertes sont difficilement mesurables (notamment dans les calculs qui suivent pour le
TRG), elles correspondent :
v" Au rendement des matériaux ;
v Au rendement énergétique ;
v' Aux surconsommations d’outillages et d’accessoires : dépenses supplémentaires de
remplacement des outillages et accessoires usés et cassés.

Le taux de rendement global ‘TRG’ :

Le JIPM associe a ce pilier un indicateur appelé OEE (Overal Equipment Efficiency) que
I’on peut traduire par « taux de rendement global » (TRG). Ce dernier est un outil de progres et
non comme un simple indicateur, il représente le rapport entre la quantité de produits bons
fabriqués et la quantité possibles dans les conditions idéales, aussi son analyse doit étre menée
sur une période suffisamment longue (de 3a 6 mois glissants). La chasse aux pertes ne se limite
pas seulement a I’amélioration du TRG, qui mesure seulement la performance des équipements.
La chasse aux pertes englobe toutes les pertes qui ont pour dénominateur commun leur valeur
financiére.!

La formule pour calculer le TRG est comme suit ?:

TRG — Tu Q produits bons fabriqués
~ To Qpossibles dans les conditions idéales

1-http://www.jean-bufferne.com/wp-content/Article-TPM-Revue technologie-CNDP.pdf, consulté le 25/05/2015,20:36.
2-http://www.idecq.fr/qualite/item/181-la-total-productive-maintenance-tpm.html?pop=1&tmpl=component&print=1,
consulté le 01/06/2015,09 :28.



http://www.jean-bufferne.com/wp-content/Article-TPM-Revue_technologie-CNDP.pdf
http://www.idecq.fr/qualite/item/181-la-total-productive-maintenance-tpm.html?pop=1&tmpl=component&print=1
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Tel que :

To : temps d’ouverture = horaire de travail — arréts programmés (dans cette durée les 16
pertes en train de s’éliminés) ;

Tu : temps utile = temps d’ouverture - Y pertes.
Conditions idéales :

= AU moins plus que I’existant

= Objectifs du plan stratégique

= (Capacité maxi de I’équipement

= Performance du meilleur équipement

= Capacité en supposant zéro perte

= Celles obtenues avec le produit le plus facile

» les résultats obtenus par d’autres usines ou d’autres entreprises (& condition d’avoir les
mémes références de calcul),
On peut aussi calculer ce taux par d’autre formule qu’elle est’ :

TRG =Taux de Disponibilité * Taux de performance * Taux de Qualité
Ce schéma explique comment calculer le TRG a partir de ces 3 Taux :

Figure (2.1) : Taux de rendement globale

Nettoyages ' B [ C D '
Maint. préventive TRG= | — X 3 X o
Inspections
Modifs - Essais Disponibililté
Réunions
Pannes / Réglages
Chgts de fabrication
Pertes organisation T
Mangue de charge
Blocage amont / aval
Micro-arréts | [ s
Sous-vitesse Qualité
Pertes démarrage
A ; buts / Retouches
Horaire C Rebuts / Retouches
de D
travail Temps Temps brut Temps net Temps utile
d'ouverture de fonctionnement de fonctionnement | | de fonctionnement

Source : http://patrick-berlemont.e-monsite.com/pages/les-grands-principes-maintenance/total-productive-
maintenance.html,consultéle 30/05/2015,18:40.

L’utilisation de ces 2 modes de calcul permet de vérifier & partir des déclarations de
production que toutes les pertes et en particulier les micro-arréts ont bien été pris en compte.

1http://jeanpierredube.com/blog/2013/03/17/taux-rendement-global-trg/, consulté le 01/06/2015,09 :10.



http://patrick-berlemont.e-monsite.com/pages/les-grands-principes-maintenance/total-productive-maintenance.html,consulté
http://patrick-berlemont.e-monsite.com/pages/les-grands-principes-maintenance/total-productive-maintenance.html,consulté
http://jeanpierredube.com/blog/2013/03/17/taux-rendement-global-trg/
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On est ainsi assuré de détenir tous les éléments d’évaluation du probléme. La comparaison
des résultats obtenus en appliquant ces 2 modes de calcul me permet tres souvent de faire
apparaitre que 10 % environ des pertes n’ont pas été prises en compte.

Dans beaucoup d'entreprises le TRG est de I'ordre de 40 a 60 %. Un TRG égal a 40 %
signifie que plus de la moitié de I'investissement n'est pas utilisé, alors que son amortissement
sur sa valeur totale est bien inclus dans le codt de revient industriel. Avoir un TRG de 40 %
signifie aussi que I'entreprise dispose, sans avoir a investir, d'un deuxiéme équipement pour
produire plus, mais aussi pour étre plus flexible et pour pouvoir respecter ses délais.*

Le processus et les outils d’éliminations de ces pertes :

Pour agir sur ces différentes pertes il faut d’abord les connaitre bien, et les opérateurs de la
maintenance doit avoir de bonnes informations et pour les obtenir il faut :

= Leur expliquer le but de la saisie et insister sur le fait que la détection des vrais problémes
nécessite de disposer d’informations fiables,

= Les impliquer dans I’analyse des résultats et la recherche des améliorations,

» Favoriser leurs propositions d’améliorations (c’est un objectif essentiel de la Maintenance
autonome),

= Les informer des projets de suppression des pertes et mettre en évidence les progres réalisés,

= Agir vite, c’est la preuve de la volonté de la direction pour gagner.
Les opérateurs doivent agir sur ces pertes par des actions, tel que chaque perte il faut la

traitée par des actions spécifique et parmi eux :

v’ Actions sur les pannes :
Les pannes ne sont pas une fatalité ; des hommes créent des pannes en ne respectant pas les
conditions de conduite et d’entretien des équipements.

Il est nécessaire de définir ce qu’est une panne : interruption ou détérioration du
fonctionnement de 1’équipement.

Donc le zéro panne n’est pas une utopie mais il nécessite un changement de comportement
des hommes de production et de maintenance, Pour obtenir le Zéro panne il faut donc avant
tout conserver la fiabilité nominale de tous les composants.

v’ Actions sur les réglages :
La nécessité d’un réglage provient des variations des 5 M

v’ actions sur pertes aux démarrages :

Afin de traiter la cause premiére de ces pertes on doit determiner si elles sont dues a
I’organisation des horaires de travail, aux pannes, réglages ou incidents ou aux changements de
série.

1- http://www.idecq.fr/qualite/item/181-la-total-productive-maintenance-tpm.html, consulté le 29/05/2015 ,19:30.
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v’ Actions sur pertes au micro-arrét :

Les interventions sur les machines, les défauts d’automatismes sont plus souvent dus a des
défauts légers tels que boulons dévissés, poussieres, débris, faux contacts, qu’a de gros
incidents. Pour casser cet effet de synergie des défauts légers il est indispensable :

* de détecter de maniere exhaustive toutes les anomalies existantes sur 1’équipement. C’est un
des axes majeur de la Maintenance Autonome.

* d’analyser les phénomeénes en se référant aux régles et principes de base (8 conditions de base
définissant comment doit étre 1’équipement) et en examinant leurs relations avec
I’équipement.

v’ Actions sur pertes la sous-vitesse :

Pour traiter ce type de perte on doit explorer les pistes telles que : respect des 8 conditions
de base de 1’équipement, remise dans son état normal, amélioration de sa fiabilité, équilibrage
des capacités des différents sous-ensembles de la ligne de production.

v" Actions sur les rebuts et les retouches :

L’un des objectifs de la TPM est de faire comprendre aux opérateurs (mais aussi aux
techniciens de maintenance) la relation entre qualité du produit et état de 1’équipement. Sur les
chaines de montage ou d’assemblage la compétence de I’opérateur se traduit par sa capacité a
détecter qu’il se passe quelque chose d’anormal lors de 1’assemblage.

v’ Actions sur les arréts programmeés :

* la suppression des causes de salissures,

» ’amélioration de 1’accessibilité,

* la visualisation des paramétres de fonctionnement,

* optimisation de la maintenance préventive,

* ’amélioration de la fiabilité et de la maintenabilité de 1’équipement.

v" Actions sur les changements de fabrication :
Le SMED (Single Minute Exchange of Die ou changement de fabrication en moins de 10
minutes) est la méthode la plus utilisée pour diminuer cette perte.

Les résultats obtenus par le SMED sont parfois difficiles a maintenir si I’esprit de progres
permanent bas¢ sur un suivi des performances n’est pas créé dans 1’atelier. De plus ils ne se
répercutent pas toujours sur le TRG. Souvent I’entreprise profite de la diminution des temps
pour améliorer sa flexibilité et/ou diminuer ses stocks en programmant des séries plus courtes.
La mesure du temps de changement doit étre corrélée avec le nombre de changements effectués.

Pilier 2 : Maintenance autonome ou gestion autonome des équipements :
Ce pilier a pour objectifs de :

* permettre aux opérateurs de contribuer au rendement optimal de 1’équipement et de le
pérenniser,

* rendre les opérateurs responsables de la qualité de leur équipement.

Cela ne signifie pas qu’ils répareront leurs machines mais qu’ils doivent pouvoir :



Chapitre 2 : le systeme TPM a4

++ Respecter strictement les conditions de base et les conditions opératoires,

¢+ Verrouiller complétement et définitivement les causes de dégradations forcées des
équipements,

¢ Découvrir les dégradations en surveillant 1’aspect de leur machine et en détectant les
changements dans son comportement,

¢ Comprendre la relation entre I’état de I’équipement et la qualité obtenue,

+ Participer au KAIZEN des ressources de production,

“ Améliorer leurs compétences et leur savoir-faire relatifs aux modes opératoires, aux
techniques d’inspection, de montage et de réglage,

++ Réaliser des opérations simples de maintenance.

Le JIPM résume sa démarche en disant : « Sl les équipements changent, alors le personnel
changera, puis la culture changera ».

Cette évolution sera construite a partir des 7 étapes de la maintenance autonome.
* Les étapes 1 a 3 permettent de retrouver 1’état normal des équipements,
* Les étapes 4 et 5 conduisent au changement du comportement des Hommes,
* Les étapes 6 et 7 rendent les hommes autonomes et donc apportent ce changement de culture.
Les étapes de la maintenance autonome :

La maintenance autonome est conduite en 7 étapes suivant la figure Le personnel ayant eu
au préalable une formation générale a la TPM.

Figure (2.2) : les étapes de la maintenance autonome

Etape 0 Etape 6
Préparation Cestion
Information autonome

du personnel

. . . ~ "'\\
Etape 1 Reparations / Etape7 ™\ . -
Inspection / Nettoyage | Amélioration | N‘ag:'a‘epr?ﬁ; .
Eviter les dégradations \permanente / laintena

. s . . autonome
forcées — |

Audit
Audits

Etape 2 Etape 3 Etape 4
Supprimer les causes Standards Inspection
de dégradations Audit provisoires Audit générale
forcées ' e i

Pilier 3 : Pilier 4 :
maintance planifiée savoir-faire et connaissances
- -

Source : jean bufferne, op.cit. p117.

Ces étapes sont importantes car elles sont participées a la mise en ceuvre de la maintenance
autonome, chacune de ces derniers a une tache spécifique et relié a une autre tache et on peut
les expliqués comme suit :

Etape 0 : Information du personnel. Cette étape est destinée a rappeler au personnel :

* les principes de la TPM,
* le processus des dégradations forcées et I’importance des anomalies,



Chapitre 2 : le systeme TPM 45

* les différentes anomalies possibles,
* la corrélation nettoyage/inspection,
* le fonctionnement de 1’équipement et sa place dans le processus,
* les problémes principaux et les incidents récurrents rencontrés,
* les risques présentés par I’inspection/nettoyage.
Etape 1 : Inspection/Nettoyage initial
L’Inspection/Nettoyage est 1’action essentielle du lancement de la maintenance autonome
sur un équipement pour détecter les différentes anomalies par un processus comme on a cité
précedant.

Etape 2 : Suppression des causes de dégradations :
Ce processus suivant détermine les différentes phases de cette étape :

Figure (2.3) : processus étape 1 du pilier 2.

Valider les sources de salissures et les difficultés d'acces
—

— e

Analyse ABC des problémes

Plan et planning d'amélioration
gy =

Etudier et réaliser les améliorations |

Réexaminer les ternps F Réviser les standards
de « nettoyage/inspection » provisoires
. - - -
Visualiser / repérer = Réaliser les nettoyages / inspections
les conditions standard | ¥ suivant les nouveaux standards
S L

Préparer I'étape 3 :
Liste des points & nettover, lubrifier, resserrer
S L Ll

Audits autonome et hiérarchiques |

Source : jean bufferne, op.cit. p128.
A partir du relevé effectué durant I’étape 1 le groupe valide :

* les différentes causes d’anomalies telles que salissures — contamination,
* les zones difficiles d’accés pour nettoyage, contrdle de la boulonnerie, lubrification.
De plus tous les points qui doivent étre visualisés sont listes tels que :
* plages normales pour manométres, niveaux, débitmétres, amperemetres, etc.,
* sens de circulation des fluides et positions normales des vannes,
* boulonnerie et positions relatives d’organes.
Un programme d’amélioration est établi, les résultats obtenus sont mis en valeur par une
fiche d’amélioration (voir exemple de fiche suivant modele JIPM en annexe 8).
Les améliorations apportées sont exploitées pour réviser les standards provisoires de
nettoyage.
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Etape 3 : Définition des standards provisoires d’inspection :

Les standards provisoires construits a I’étape 3 sont des standards d’inspection qui
concernent les nettoyages, la lubrification, le contréle de la boulonnerie et des controles simples
pouvant étre réalisés en utilisant les 5 sens des opérateurs.

IIs sont établis sur les mémes imprimeés que les standards provisoires de nettoyage.
Etape 4 : Inspection générale :

Cette étape est interdépendante des piliers 3 (Maintenance planifiée) et 4 (Amélioration des
compétences et du savoir-faire). En effet durant cette étape on définira les opérations de
maintenance préventive qui peuvent étre exécutées par les opérateurs.

Etape 5 : Maintenance autonome :

Durant cette étape, les opérateurs inspectent les équipements a partir des connaissances
théoriques acquises lors de 1’étape 4 et non plus sur la base de leur expérience.

Etape 6 : Gestion autonome :

L’autonomie des opérateurs est étendue au niveau de :
* la qualité des produits,
* la qualité des équipements,
* I’enregistrement et 1’analyse des résultats de marche.
Etape 7 : Amélioration permanente :

Cette étape est le bouclage de la démarche de progrés permanent que représente le pilier 2.
La direction a un réle important a jouer pour assurer la pérennisation de cette gestion autonome
des équipements.

La chasse pertes aux anomalies :

Dans ce pilier il est important de détecter les anomalies (toute non-conformité par rapport
aux conditions de base et aux conditions opératoires de I’équipement. Conditions qui
définissent sa fiabilité).Ce sont ces anomalies qui constituent les défauts latents et qui par
synergie sont a I’origine des défaillances chroniques et des pannes. Pour retrouver 1’état normal
des équipements il faut chasser ces anomalies (les détecter et les éliminer).

Et pour traiter ces anomalies. 1l faut mettre pour chaque équipement, groupe ou ligne, ce
pilier débute par une premiere étape, appelée inspection/ nettoyage, durant laquelle chaque
anomalie est repérée par une étiquette qui sera maintenue sur I’équipement jusqu’a son
traitement. L’action des opérateurs et des techniciens de maintenance pour retrouver 1’état
normal des équipements est essentielle pour «voir les vraies causes de pertes» et mobiliser les
hommes. Pour montrer que la participation des opérateurs dans la chasse aux anomalies et dans
I’amélioration des conditions d’utilisation des équipements a une grande importance, la
direction doit réaliser rapidement les réparations ainsi que les bonnes propositions
d’améliorations. Elle doit aussi accepte comme un investissement le temps consacré par les
opérateurs a leur formation et I’arrét des equipements pour retrouver ou maintenir leur état
normal.
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Cette figure explique pourquoi cette «chasse aux anomalies» est primordiale :

Figure (2.4) : exemple d’étiquette de chasse aux anomalies.

BFN conseils

N"1221
= Equipement:
Nettoyer pour Date: Retrouver I"état normal de
]nspecter :---:-uuuu--u- |Equ|pEmE|’lt.
Trouvé par: ........
Lt Connaitre son éguipement.
Inspecter pour trouver Anomalie
les anomalies Trouver les
anomalies _ Standardiser les conditions
d’exploitation.
Traité le -........... Proposer des améliorations.
[20=] S
S'approprier son
i équipement.

Source :http://www.google.dz/url?sa=t&rct=j&g=&esrc=s&source=web&cd=2&cad=rja&uact=8&ved=0CCYFjAB&url=htt
p%3A%2F%2Fwww.jean-bufferne.com%2Fwp-content%2FArticle-TPM-Revue_technologie
CNDP.pdf&ei=xSxjVebFN60jyAPcsoHWDwW&Usg=AFQjCNFuXnzyXnFAOE6MVi2EeXNUum2RN4Q&sig2=YLO71INLOF
Qe8Xke6tON-PA,consulté le 30/05/2015,18 :56.

Les étapes de la maintenance autonome
Pilier 3 : Maintenance planifiée :

La maintenance planifiée est nécessaire pour la maintenance préventive et ¢a aide a réduire
ou limiter les imprévus occasionnés par les pannes. Un plan de maintenance préventive efficace
s’appuie sur des prévisions de fiabilité basées sur des statistiques et des probabilités ne
s’appliquant qu’a des équipements ou procédés sous contrdle statistique, c’est-a-dire pour
lesquels on a ¢liminé les causes spéciales de dégradation. La TPM montre bien que, tant qu’il
existe des causes de dégradations forcées, la maintenance préventive est onéreuse et peu
efficace. D’ou I’importance du pilier2.

Ce pilier s’appuie sur 4 phases principales qu’ils sont :
Phase 1 : diminuer la fréquence et la dispersion des pannes :

Cela nécessite d’analyser la situation existante. C’est-a-dire :

* détecter les anomalies avec les opérateurs (et les réparer),

* repérer les dégradations négligees,

* trouver et ¢liminer les causes premicres de dégradations forcées,
» clarifier les conditions de fonctionnement et d’utilisation.
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Phase 2 : augmenter la durée de vie intrinséque des composants :
L’analyse réalisée en phase 1 sera exploitée pour :

* supprimer les causes de défaillances récurrentes,

* ¢liminer les pannes inopinées dues aux erreurs,

* supprimer les faiblesses de conception : manque de solidité, défauts de construction, défauts
processus,

« remédier aux surcharges dues au processus ou améliorer les caracteristiques des points faibles.

Phase 3 : réaliser la maintenance préventive basée sur le temps. L’élaboration du plan de

maintenance demande de :

* définir les équipements prioritaires,

« analyser les modes de défaillances,

« estimer la durée de vie des composants et leur mode de défaillance naturelle,

* ¢laborer le plan de maintenance : points a Vérifier, limites Normal/Anormal, modes
opératoires, fréquences,

« vérifier la faisabilité du plan : technique mais aussi au niveau durée d’immobilisation des
équipements et charge de la maintenance,

* mettre en place les moyens d’analyse et d’amélioration de 1’efficacité du plan de maintenance.

Phase 4 : améliorer I’efficacité de la maintenance et implanter la maintenance prédictive :

- affiner les données de fiabilité et analyser les modes de défaillances,

* inventorier les composants qui font la qualité,

* trouver les relations entre défaut qualité et composants équipements,

* passer, en liaison avec le Pilier 6 (Maitrise de la qualité), de la prévention des pannes a la
prévention de la qualité.

Pilier 4 : Amélioration des connaissances et du savoir-faire :

Si les 3 premieres étapes du Pilier 2 (Maintenance autonome) sont mises a contribution pour
améliorer par des actions simples telles que les lecons ponctuelles les compétences et le savoir-
faire des opérateurs, le Pilier 4 doit étre lancé avant 1’étape 4 : inspection générale. En effet a
partir de 1’étape 4 les opérateurs prendront en charge les inspections préventives et certaines
interventions faciles. Il faut donc, pour réaliser efficacement cette mission, qu’ils sachent :

* Ce qui est a faire,
* Pourquoi ils doivent le faire,
* Ce qui se passerait s’ils ne le faisaient pas.
On distinguera dans ce pilier :
= Les connaissances : représentation consciente et méthodique des propriétés d’un objet.
= Le savoir-faire : habilité a faire réussir ce que 1’on entreprend.

Donc La formation et 1’apprentissage du personnel est une étape incontournable pour une
mise en place efficace de la TPM.

Il y a trois catégories de personnel devront recevoir une formation. D’abord le personnel de
maintenance devra comprendre la production et ses contraintes, organiser son partenariat avec
la production et mettre en place la maintenance préventive. Ensuite le personnel de production
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aussi devra comprendre la maintenance et ses contraintes, organiser son partenariat avec la
maintenance, mettre en place 1’auto-maintenance, enfin I’encadrement de ’entreprise devra
comprendre la démarche TPM afin de d’y a adhérer et d’en faire un véritable projet pour
I’entreprise ; chaque service prendra conscience de ses interaction avec la production et la
maintenance.

Les 6 etapes de développement du 4 pilier :
Ce pilier basé sur 4 étapes qu’ils sont :
+ Définir la politique de base de la formation et ses objectifs,

+¢+ Définir les besoins de 1’entreprise en termes de compétences et de savoir-faire,

< Evaluer les écarts Besoins entreprise/Niveaux individuels,

+¢+ Former des instructeurs (personnel de maintenance et leaders de production) : formation de
formateurs et formations techniques,

+¢+ Construire et diffuser les formations,

< Evaluer les résultats et définir les actions de consolidation.

Notons que toute démarche TPM débute par les piliersl et 2, les autres piliers venant se
greffer au fur et a mesure de la suppression des causes spéciales, de la maturité des actions et
des besoins de I’entreprise. Dans son évaluation préalable a I’attribution des prix TPM, le JIPM
accepte pour les PME que seuls les quatre premiers piliers soient déployés de maniére structurée
dans DI’entreprise. Mais, a terme, la performance d’une PME nécessite aussi d’améliorer la
conception de ses produits et de ses équipements, d’utiliser des outils qualité plus performants.

Deuxieme axe : obtenir les conditions idéales de la performance industrielle et les
améliorer en continu :

Pilier 5 : Maitrise de la conception produits et équipements :

Le pilier conception concerne les équipements et les produits. Il a pour objectifs de concevoir
des produits faciles a fabriquer et des équipements faciles a utiliser (production et maintenance).
Pour atteindre ces objectifs la TPM® s’appuie sur des activités transversales et utilise en
particulier I’expérience et le savoir-faire du personnel de production et de maintenance. Le
personnel qui a acquis le réflexe de rechercher en permanence des améliorations est trés efficace
dans I’amélioration du cahier des charges et dans la résolution des difficultés rencontrées lors
des lancements de nouveaux produits ou lors de la mise en service de nouveaux équipements.

La puissance de ce pilier peut étre démontrée par les résultats obtenus dans une entreprise.
Ce 5°™ pilier a deux objectifs principaux :
Le premier : Disposer d’équipements répondant aux critéres des piliers :

» Amélioration au cas par cas : productivité, flexibilité, capacité, disponibilité, maintenabilite,
consommations optimales,

» Maintenance autonome : diminution des risques de salissures, accessibilité pour contréles et
nettoyages, définition claire de I’anormalité, visualisation, diminution des risques d’erreur,
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» Maintenance planifiée : fiabilité, maintenabilité, définition précise des mesures de
maintenance et de prévention, définition des piéces de rechange.

Le deuxiéme : Réduire :

> les temps de développement, de construction et de « déverminage »,
» le cout de la durée de vie.

Les apports de piliers cinq :
Cette figure suivante synthétise les apports du pilier conception équipement :

Figure (2.5) : les apports de conception d’un équipement.

Ohjectif
TRG
Légende : P
------ Sans application du pilier 5 _.-—"'__‘-
Application du pilier 5 et
. . — S >
| Conception Construction Installation Essais Production

Anomalies
M détectées

4

Source : jean bufferne, op.cit. p180

Dans D’approche habituelle la maitrise initiale du procédé nécessite un laps de temps
important. Il est nécessaire durant la période de démarrage de supprimer toutes les erreurs de
conception et de construction de 1’équipement. Le TRG progresse lentement au fur et a mesure
du traitement des anomalies et de la prise en main de 1’équipement par le personnel de
production.

Mais dans I’approche TPM le responsable projet profite de I’expérience, des connaissances
et du savoir-faire des Hommes. Les anomalies sont détectées et traitées avant la phase de
démarrage. Le personnel de production et de maintenance s’est appropri€ le projet et possede
déja tous les éléments d’exploitation. La phase de maitrise du procéd¢ est tres courte. La revue
de conception est 1’outil essentiel de cette chasse aux anomalies.

Pilier 6 : Maintenance de la qualité :

Le pilier 6 : maitrise ou maintenance de la qualité consiste a maintenir la perfection des
équipements, des méthodes, des procédés, des modes opératoires et des savoir-faire pour
obtenir, du premier coup, la parfaite qualité des caractéristiques critiques des produits fabriqués.

Les activités du pilier 6 sont propres a assurer et a maintenir par la prévention le Zéro défaut,
le Zéro panne, le rendement maximal du systeme de production.
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La conduite de ce pilier repose sur les actions suivantes :
* Identifier, standardiser les paramétres qui impactent la qualité,

* Mesurer systématiquement les parameétres pour vérifier que leurs valeurs restent a 1’intérieur
des plages autorisées et ne risquent pas de créer de défauts,

« Etendre la maintenance basée sur le temps de la prévention des pannes a la prévention des
défauts qualité,

» Exploiter les variations des caractéristiques de produit pour détecter les probabilités
d’apparition de défauts et adopter les mesures correctives.

Pour la conduite du pilier 6 il y a 10 étapes qu’ils sont :
Etape 1 : confirmer et décrire la situation actuel.
Etape 2 : mettre en évidence les éléments du processus liés aux parameétres qualité.
Etape 3 : définition les conditions 4M (comme on cité précédent 4M + M).
Etape 4 : établir le plan d’action pour étudier et supprimer les anomalies relevées a 1’étape 3.
Etape 5 : Analyser les conditions 4M qui n’ont pu étre déterminées précédemment.
Etape 6 : Améliorer au cas par cas les conditions 4M.
Etape 7 : Fixer les conditions 4M
Définir les standards fixant les paramétres 4M nouvellement définis a 1’étape 6.
Etape 8 : Améliorer les méthodes de contréle en :

* Définissant les actions de fiabilisation du processus permettant de verrouiller les paramétres
4M,

* Am¢éliorant les méthodes de vérification pour les rendre plus rapides et plus faciles.

* Intégrant certains de ces contrdles dans les standards de maintenance basée sur le temps
(passer de la prévention de la panne a la prévention du défaut qualité).

Etape 9 : Fixer les standards de contrble

» Définir les valeurs standards des controles et construire la matrice Assurance Qualité, cette
matrice résume le Quoi, Qui, Ou, Quand, Comment des contrdles.

Etape 10 : Suivre les tendances et réviser les standards :

C’est-a-dire visualiser sur I’équipement les composants réalisant la qualité.
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Pilier 7 : TPM dans les services fonctionnels ou TPM dans les bureaux :

Les services fonctionnels (planning, magasins et stockages, informatique, méthodes, etc.)
constituent des usines d’informations dont la valeur ajoutée doit étre maximale. L’ information
doit étre facilement accessible, utile, exacte, rapide et facile a utiliser. Dans ces usines il est
nécessaire :

* de supprimer les anomalies et de rendre les employés responsables de la qualité des
informations (le produit),

* d’entretenir les supports,
» d’améliorer la structure et de supprimer les taches sans valeur ajoutée,
 d’augmenter les connaissances et le savoir-faire du personnel.

Ce pilier s’appuie sur 5 étapes et ils sont comme suit :
Etape 1 : Nettoyage/Rangement initial

L’objectif de cette étape est de se débarrasser de tout ce qui est inutile et de rendre les lieux
de travail plus agréables. Cela nécessite de :

« définir un endroit commun réservé aux fournitures de bureau,
« définir la codification des documents,
* regrouper certains dossiers individuels,
* développer I’organisation visuelle.
Etape 2 : Analyse du déroulement des taches
Cette étape a pour objectifs de trouver les défauts et :

* d’¢liminer les taches inutiles (documents, rapports, etc.) et les redondances,

» d’améliorer I’efficacité du personnel.

Etape3 : Amélioration continue de I’efficacité basée sur le partage des taches et des
responsabilités

Etape 4 : Standardisation et automatisation des taches, amélioration du contrdle visuel

Etape 5 : Poursuite des améliorations continues par le développement de formations.
Pilier 8 : sécurité, conditions de travail et environnement

L’accident se produit quand un état d’insécurité se combine a un comportement a risque. En
supprimant ’imprévu et le hasard dans les activités de production et en standardisant les
methodes de travail la TPM permet d’obtenir le zéro accident.

En effet les différents piliers créent les élements de la sécurité tels que Standardisation du
travail, Responsabilisation, implication, Rigueur, Communication, Savoir-faire Réflexe
d’amélioration permanente, Suppression des « ennuis permanents », Respect des équipements,
de son travail et de soi-méme.

Par exemple le deuxieme pilier a un impact sur le pilier 8 tel que le nettoyage, 1’inspection
et la suppression des sources des salissures.

D’autres paramétres ont un impact sur la sécurité tels que :
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« Standardisation et préparation des interventions de maintenance,

* Prise en compte de la sécurité, des conditions de travail, de ’accessibilité, des nettoyages et
des contréles au stade de la conception,

» Amélioration du savoir-faire par les legons ponctuelles,

* Mise en place de patrouilles sécurité (chacun, du directeur a I’opérateur consacre du temps
pour observer 1’espace de travail).

IV- Les cing principes de développement de la TPM :?

D’aprés Jean BUFFERNE : pour développer la TPM il y a 5 principes qu’il faut les suivre :
Principe n°1 : atteindre I’efficacité maximale du systéme de production.

Pour cela il est indispensable :

e Supprimer les causes de pertes d’efficacité : c’est bien entendu cette action qui apporte
les gains financiers. mais on ne peut espérer détecter les vrais problemes tant que les
ressources ne sont pas utilisées dans les conditions pour lesquelles elles ont été prévues et
que le personnel, de 1’opérateur a I’encadrement ne s’implique pas dans la démarche.

(La suppression des pertes fait 1’objet du pilier n° 1 : amélioration au cas par cas.).

e Supprimer toutes les causes spéciales et chroniques de diminution de la fiabilité
intrinséque des équipements : la TPM ne veut pas transférer des opérations de maintenance
vers la production. son objectif est de rendre les opérateurs responsables de la qualité de leur
équipement en utilisant correctement et en détectant au plus tout changement dans 1’état ou
le comportement du matériel.

(Cette action et construite a partir du pilier n °2 : maintenance autonome).

e Prévenir les défaillances naturelles : tant qu’il existe des causes de dégradations forcées et
que les points faibles des €équipements n’ont pas €té supprimés, la maintenance préventive
est peu efficace et onéreuse. lorsque ces points seront traités le service maintenance pourra
mettre en place une organisation de prévention basée sur I’estimation de la fiabilité des
composants.

(Cette action fait I’objet du troisieme pilier : maintenance
planifier)

e Améliorer les connaissances et le savoir-faire des opérateurs et des techniciens de
maintenance : la mise en ceuvre et la pérennisation des piliers précédents nécessitent
d’améliorer les connaissances et le savoir- faire des opérateurs, des techniciens de
maintenance mais aussi de I’encadrement direct du personnel.

(D’ou le plier n°4 : amélioration du savoir-faire et des connaissances).

Principe n°2 : démarrer le plus rapidement possible les nouveaux produits et les nouveaux
équipements.

La maitrise des ressources de production, le savoir-faire du personnel de production et de
maintenance, la logique d’amélioration permanente sont utilisés dans la conception de produits

1Jean Bufferne, op.cit.p49-50-51.
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facile a fabriquer et d’équipements faciles a utiliser et a entretenir .cette aptitude permettant de
réagir au raccourcissement du cycle de vie des produits. (Ce principe se traduit par le pilier n°5 :
maitrise de la conception).

Principe N°3 : stabiliser les 5 M a un haut niveau.

Obtenir la performance maximale des ressources de production ( zéro panne , zéro défaut,
TRG maximal ) et ceci de manicre permanente nécessite d’atteindre et de maintenir a un haut
niveau les SM( Mati¢re ,Machine ,Milieu , Main d’ceuvre , Méthodes )

Le pilier correspondant n°6 : maitrise de la qualité.
Principe n°4 : Obtenir Pefficacité maximale des services fonctionnels.

Les services techniques et administratifs doivent avoir pour objectif de fournir a la
production les informations et supports nécessaires a I’amélioration de sa compétitivité, tout en
augmentant leur efficacité interne (diminution des taches administratives, simplification des
procédures « sur générées » par les demarches de certification et les systémes informatiques).

Ce principe est mis en ceuvre dans le pilier n°7 : application de la TPM dans les services
fonctionnels.

Principe n°5 : Maitriser la sécurité, les conditions de travail et respecter I’environnement.

La performance des ressources de production passe aussi par ces exigences qui se traduisent
aujourd’hui par la certification environnement ISO 14001, sécurité et conditions de travail
OHSAS 18001. C’est aussi rendre le travail moins pénible, moins salissant, moins dangereux.

Une entreprise ne peut en matiére d’accident se fixer un objectif autre que «le zéro
accident ».
Ce sera I’objet du pilier n°8 : sécurité- conditions de travail et environnement.

Section 2 : La mise en place de la TPM :
Pour la mise en place de systeme il faut suivre quatre phases, et chacune de ces derniers est

réalisée par certaines étapes.

I- Développement d’un programme TPM (les 12 étapes pour ’application de la TPM) :

L’efficacité de la démarche en 12 étapes proposée par Nakajima est largement éprouvée, au
japon comme en France, mais sa mise en ceuvre est légitimement longue (3a 5 ans) et lourde,
car elle remet en cause 1’organisation de la production et les mentalités des acteurs.

D’prés Frangois Monchy et Jean-Pierre *qui ont décrit de fagon détaillée la conduite du projet
TPM « originelle»

Dédiée a des groupes industriels (tableau), en sachant que des programmes allégés adaptés
a I’échelle des PMI mais gardant la cohérence des programmes allégés d’origine peuvent étre
imaginés et expérimentés.

1 - Frangois Monchy& Jean-Pierre Vernier, maintenance méthodes et organisations ,3edition, DUNOD, paris, 2010, p 471.
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Figure (2.6) : Programme de développement de la TPM
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Le schéma présente les quatre phases a suivre pour le lancement de la TPM : préparation,
lancement, redéploiement, développement, qu’ils sont divisés en 12 étapes’

I-1- Phase 1 : préparation du projet TPM :

Etape 1 : décision de la direction

La direction, de facon consensuelle, doit étre convaincue du bien —fondé de la démarche
TPM au moment de la décision de lancer le projet, et particulierement la DRH (direction des
ressources humaines), naturellement trés impliquée dans ce projet socialement sensible.

1Frangois Monchy& Jean-Pierre Vernier, IBID, PA72-473-474-475-476-477-478.
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La décision de la direction de développer un programme TPM doit étre marquée par une
déclaration a tout le personnel, avec publication dans le journal interne. Elle doit mettre en
ceuvre un plan de communication spécifique afin de promouvoir I’esprit TPM sur la durée du

programme.

La direction doit dégager les objectifs de performance industrielle a atteindre et s’engager a
soutenir la mise en ccuvre de la démarche en lui allouant les ressources humaines et matérielles

nécessaires.

Etape 2 : formation de I’encadrement

L’objectif est de faire de chaque membre de 1’encadrement un membre actif de la mise en
ceuvre du programme. L’animation de la formation doit permettre a chaque cadre de maitriser
le contenu général de la TPM sur le plan conceptuel, et de réfléchir & son adaptation aux

spécificités de 1’entreprise.
L’encadrement devra étre particuliérement sensibilisé aux 5s en tant que « base de 1’édifice

auto maintenance »

Etape 3 : mis en place de la structure de pilotage
L’objectif est de définir une organisation et des regles de fonctionnement formalisées afin

de permettre le pilotage permanent du programme TPM. L’organisation sera « matricielle »
verticale par les trois niveaux hiérarchiques, horizontale par les structures du projet TPM. Elle
Sera « transversale » par rapport aux différentes fonctions techniques. Le principe est que tout
« leader » d’un niveau soit membre du groupe de niveau supérieur.

Figure (2.7) : Organisation verticale et transversale

v

Chef de programme TPFM

DIRECTION G
L]
Unité de production ’,’ ' Comité de pilotage avec secrétariat
P
. | 1
F; ! 3
CADERES ET MAITREISE I_rr H " Animateur TP
Secteur rr' E " Cellule TPM parsecteur
! n ‘I
I
Equipe techniques ‘-'{ Chantiers1 ? 34..n T‘, Chefd équipe TPM
; : -
Chantier o @ @ : @ ® Equipe autonome par chantier
Fonctions techniques ;‘ I'I s
; i v
Ingéniene Maintenance Exploitation
travaux neufs Des équipements Production

Source : Frangois Monchy & Jean-Pierre Vernier, op.cit. p 473.

Un chef de programme TPM doit animer un comité de pilotage pour I’ensemble du site. Le
projet s’étalant sur plusieurs années, un secrétariat permanent et spécifique doit assurer les
réponses aux besoins qui émergent au fur et a mesure du développement du projet.
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Développement du projet. Le comité de pilotage doit jouer son réle d’animation mais aussi
de « conseiller technique » permanent pendant la durée du programme. Un animateur doit
animer une cellule TPM par chantier .cette cellule a pour mission :

- D’assurer la stabilité et la continuité de I’intégration des équipes au projet ;
- De capitaliser et de transmettre 1’expérience acquise.

Etapes 4 : définition de I’objectif en fonction de I’état des lieux
L’objectif est d’évaluer au travers d’une reconnaissance approfondie sur le terrain :

» Le périmeétre du chantier, éventuellement la section d’une installation témoin ou pilote ;

= Ses ressources humaines et logistiques ;

= Les flux matiéres et la valeur ajoutée ;

= La criticité de chaque équipement ;

= Les pratiques de la production et de la maintenance ;

= Les niveaux de performances (temps de cycle, temps requis, quantité produite)

= Les causes de non —performance et 1’estimation rapide du TRS par rapport « production
bonne /production idéale » ;

» Le potentiel d’amélioration et de gains.
Cet état des lieux initial doit se faire rapidement et donner lieu a un rapport de forme standard

pour chague chantier.

Etape 5 : élaboration du programme d’application de la TPM

L’objectif et de formaliser un plan de travail initial (Il sera réactualis¢ périodiquement) pour
chacun des chantiers. Ce plan de travail est la suite logique de 1’état des lieux base d’un
diagnostic qui a mis en évidence des anomalies et des problémes d’organisation relatifs au
chantier. Le plan de travail doit aborder de facon réaliste :

- L’objectif de TRS, a partir du potentiel de réduction des pertes mesurées ;

- Le pilotage : ressources, modalités, calendrier, besoins en soutien extérieur ;

- La structuration d’équipe étant I’animateur TPM du chantier ;

- L’évaluation approximative des couts de remise a niveau des équipements du chantier ;

- L’engagement signé des animateurs et chefs d’équipe, le bon déroulement du plan étant
supervisé par le comité de pilotage.

I-2- La phase 2 : lancement du projet TPM :
Etape 6 : Le démarrage

L’objectif est de donner le « top depart » de la mise en ceuvre par une étape d’information.
Cette information est limitée a un secteur (un ou plusieurs chantiers voisins) et elle destinée aux
acteurs de tous les métiers concernés, opérateurs de premier niveau en particulier. Le lancement
doit montrer :

- La chronologie des étapes, la logique de leur succession et la mise en ceuvre des actions
préparees ;
- Le contenu de la premiére étape et le détail des actions par chantier ;
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- Comment chaque équipe va étre associée a ’action, et le rdle de chacun ;

- Le fonctionnement du GAP (groupe d’analyse de pannes) hebdomadaire permanent et des
cercles de qualité éventuels ;

- Les moyens d’évaluation des efforts de chacun et la revalorisation associée a
I’enrichissement des taches.

Cette étape doit étre rapide, de fagon a vite passer au concret de I’étape 7 de telle manicre
qu’il n’y ait plus aucun « spectateur » dans le périmétre du secteur.

I-3- Phase 3 : développement du programme :
Etape 7 : élimination des causes de pertes

L’objectif est d’¢éliminer les causes les plus évidentes de dysfonctionnement pour réaliser
rapidement des gains de performance et pour obtenir I’adhésion des acteurs a la démarche a
partir d’élément concrets.

v" Organisation d’un groupe de travail par chantier , constitué d’opérateurs, de dépanneurs et
de cadres techniques qui utilisent les outils de résolution de problémes qui propose des
solutions et qui les met en ceuvre ce groupe de travail deviendra le GAP en phase pérennisée.

v' La base de ce travail repose sur la mesure de performance (temps de cycle, nombre de piéces
bonnes, temps requis) et sur ’identification des « Six grosses pertes »

v' Pour analyser la « non-performance », la mise en ceuvre des graphes de Pareto le double
avantage de montrer la hiérarchisation des problémes et de participer a la « formation-
action » des opérateurs.

v La mesure de la non performance, les relevés des interventions de maintenance, I’avis des
opeérateurs et régleurs et 1’avis des d dépanneurs sont les données de départ permettant
d’appliquer les méthodes de diagnostic et de résolution de problémes. L’utilisation du
diagramme d’Ishikawa en 5 m (matieres moyens, milieu, méthodes et main-d’ceuvre) permet
de découvrir les facteurs de non performance et leurs interactions.

v’ Une fois I’équipement « mis a niveau », il faut créer un dossier « d’état de référence » a
partir de I’équipement mis en conformité et de son état technique satisfaisant constaté. I’état
de référence est défini par les mesures de tous les parametres « état normal » : temps de
cycle, valeurs de réglage, de lubrification, électriques, hydrauliques.

Etape 8 : développement de I’auto-maintenance

C’est I’étape déterminante pour la réussite du programme TPM .elle implique ’association
d’une démarche humaine et d’une démarche technique. Elle consiste en un travail progressif
d’organisation comportant successivement :

= La prise en charge du chantieren5S;

= La prise en charge progressive d’opérations simples de maintenance de premier niveau
(fiches d’auto-maintenance) ;

= [a formalisation d’un nouveau mode de conduite des installations, comprenant 1’inspection
systématique de I’état du moyen de production et sa mise a niveau systématique en cas de
dégradation ;

= Le transfert de taches simples de maintenance systematique ;
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= [a tenue a jour d’un tableau de bord du chantier, géré par 1’encadrement et visible sur le

terrain.

Etape 9 : Développement de la maintenance programmée

L’objectif de définir des contenus techniques précis de maintenance préventive systématique

destinés a couvrir les problemes non traités en auto-maintenance. Un groupe de travail mixte
production-maintenance piloté par un agent des méthodes de maintenance a pour mission
I’établissement des gammes de maintenance programmée par niveau, suivant les méthodes
habituelles :

Arborescence de I’équipement ;

Liste des composants sensibles ;

Définition des actions préventives par composant ;

Regroupement des actions par niveaux ;

Réalisation des gammes transférées au premier niveau, avec toutes les spécifications et
procédures ;
Validation des gammes par une prise en responsabilité des opérateurs « assistées » par la
maintenance. les gammes seront standardisées dans leur présentation, rigoureuses et
précises, simples et compréhensibles ;
Planification des taches et formalisation d’un échéancier par chantier. le contrdle et une
bonne tragabilité des actions sont nécessaires. une procédure d’audit peut étre établie.

Le transfert souhaité est davantage du correctif vers le préventif que de la maintenance vers

I’exploitation.

Figure (2.8) : Répartition des taches préventives en TPM
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Source : Frangois Monchy& Jean-Pierre Vernier, op.cit. p 477.

ETAPE 10 : amélioration de la technicité des opérateurs

L’objectif de cette étape est de consolider les acquis par le perfectionnement continu des

personnels d’exploitation et de maintenance, aussi bien pour les opérateurs que pour les chefs
d’équipes et la maitrise.
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ETAPE 11 : intégration des acquis sur la conception-machine

L’objectif et d’organiser le retour d’expérience du service méthodes de maintenance vers le
service ingénierie-travaux neufs ou plus en amont jusqu’a concepteur de 1’équipement .ce retour
d’expérience concerne les enseignements et les acquis tirés de la pratique TPM des chantiers.
En particulier, il permet de remontrer des informations précises afin de :

= Reconduire I’existant qui donne satisfaction ;
= Ne pas reconduire les faiblesses constatées ;
= Remonter les solutions expérimentées et éprouvees.

I-4- Phase 4 : redéploiement de la TPM :
ETAPE 12 : label TPM et niveaux objectifs

L’objectif du « label chantier TPM » est de valider 1’organisation imaginée et testée, de
valider le gain en performances mesurées et de reconnaitre la qualité du travail effectué par
I’équipe du chantier. Le label est la marque de fin de parcours des 11 étapes précédentes
associée au respect de I’objectif TRS alloué. Un audit de bon fonctionnement (dont le teneur
est connu de tous) préceéde I’attribution du label, qui peut étre décerné suivant un certain
« cérémonial » gratifiant, s’il est accompagné de gratifications !

Des audits périodiques de reconduction du label garantiront que I’effort des acteurs ne se
relache pas dans le temps. Car deux effets contradictoires son observés au niveau des équipes
apres 1’étape 12 :

= Un effet négatif , mais naturel , une certaine « décompression » fait suite a la pression exercée
pendant la durée du programme TPM .la dynamique instaurée par le fait du travail d’équipe
peut faiblir , mais sans remettre en cause les acquis ;

= Un effet positif, car irréversible, I’expérience vécue et partagée de 1’enrichissement du
travail, de la prise d’initiative, de 1’autonomie favorisée, de la solidarité¢ de 1’équipe fait
qu’aucun acteur ne désire revenir en arriere.

Rappelons que le zéro mépris est la plus sure condition de réussite et surtout de pérennité d’un
programme TPM.?

I1- Evolution de la culture de management de la maintenance productif :2

Quels que soient les objectifs stratégiques poursuivis, il est important de les décliner de fagon
cohérente dans I’organisation, en s’assurant que chacun a tous niveau, comprend clairement sa
contribution a I’atteinte des objectifs communs.

Le systeme de pilotage de la maintenance productif :

Le systéme de pilotage est au cceur du succes de toute activite, en maintenance ce systeme
doit permettre de maitriser les performances en trois processus majeurs :

1- Frangois Monchy& Jean-Pierre Vernier IBID, P478.
2- Renaud cuignet, management de la maintenance, DUNOD, 2eme édition, paris, 2007, p151, 152.
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a) Les enjeux de réalisation des interventions sont les suivantes :

Maitriser les délais et la réactivité d’intervention (corrective, planning des interventions
préventif, formation technique, ..)
Maitriser les couts d’intervention :

v" Le cout du personnel interne et externe (la planification et les préparations des interventions).
v' Le cout et les performances des sous-traitantes (assurer le stockage, maitriser les

consommations des picces et les prix unitaire d’achat de fournitures consommeées).

b) Les enjeux du processus de fiabilité sont les suivantes :

Maitrise la fiabilité des installations : Analyser ces équipements pénalisants et faire évoluer
le contenu et la frequence des programmes de maintenance préventive ;

Maitrise des couts de non fiabilité : analyser les équipements les plus couteux et faire évoluer
le contenu et la fréquence des programmes de maintenance préventive ;

Maitriser le stock de fourniture industrielle.

Les enjeux processus de gestion du cycle de vie sont les suivantes :

Maitriser les débuts de vie des installations (les informations technique, classement selon le
niveau de criticité, programme initiaux de maintenance préventive et dotation de stock
conforme au risque) ;

Maitriser la fin de vie des installerions : Amortissement, pertes de production, cout de
maintenance.

I11-Les indicateurs clés de performance de la maintenance productive :

Les indicateurs clés de performance permettent de responsabiliser chaque niveau

hiérarchique sur des objectifs précis qui, lorsqu’on les additionne, contribuent conjointement a
la concrétisation des objectifs stratégiques de 1’entreprise.
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Figure (2.9) : les indicateurs de performance
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IV- Profil de développement des compétences technique et de management du long du
parcours professionnel :

Figure (2.10) : Profil de développement des compétences technigue et de management du
long du parcours professionnel
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A partir de ce schéma on remarque qu’il y a quatre phases qu’ils sont :*
PHASEL :

Au début de vie professionnelle, le jeune ingénieur doit chercher avant tout a se faire accepter
et étre reconnu par ses paires, ses mission seront surtout technigues, mais la technique ne suffit
pas, il doit aussi s’affirmer en tant que future manager, lui demanderont rapidement de
développer des talents de management : management de groupe de travail, pilotage de réunion,
hypotheses technique, sont des exemples de compétences en management qu’il devra
rapidement developper.

PHASE 2 :

Au bout d’une période de temps selon le potentiel de développement intrinséque de chaque
individu le jeune ingénieur se voit alors demander de prendre la responsabilité d’une zone, d’un
secteur, d’un projet ou d’n groupe de techniciens. La reconnaissance de ses compétences
techniques et de son potentiel de manager par ses supérieurs lui permet d’accéder a ce premier
niveau de supervision, reconnu en tant que technicien compétant, il doit étre rapidement
reconnu comme manager.

PHASE 3:

Ces ingénieurs motives prennent en tant que manager, tout en continuant a développer leurs
compétences technigque leurs compétences de manager se traduit par la création de valeur de
plus en plus fortes pour leur entreprise, aussi le rdle du responsable pour aider son propre
personnel a développer ses compétences pour la création de la valeur & long terme de
I’entreprise .

PHASE 4 :

Ces deux phases présentent une particularité par rapport a la deuxiéme et la troisieme phase.
Elles peuvent supporter des dégradations du taux de développement des compétences technique
sans diminuer pour autant la capacité total de création de la valeur du responsable concerné. En
effet, une des qualités d’un manager ayant atteint ce niveau de responsabilité est de savoir
s’entourer d’adjoints trés compétents techniquement, qui se qui lui permet de consacrer encore
plus d’énergie a développer ses compétences en management, et de créer ainsi encore plus de
valeur par contre, le directeur générale qui s’entoure de courtisant dévoués mais pas réeellement
compétents met en danger le potentiel de création de la valeur ajouté de son entreprise a moyen
terme.

IV- Les résultats obtenus par le TPM :

Des resultats dans tous les domaines de la performance industrielle — PQCDSM.
Les résultats obtenus par les entreprises aprés 3a 4 ans de développement de la TPM sont les
suivants :

1-Renaud cuignet, IBID, p171.
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Tableau (2.2) : le domaine d’analyse d’une démarche TPM

Ressources (input) sur lesquelles on peut
agir pour obtenir les effets attendus

Effets : Personnel Equipement Gains Méthodes
possibles | complémentaires

la production — P | XXX XXX +++ SMED

la qualité - Q | XXX XXX +++ MSP !

les couts — C | XXX XXX +++

les délais —- D | XXX XXX +++ JAT?

la sécurité et | XXX XXX +++ 5S

I’environnement —S

la motivation — m | XXX XXX +++ Management
participatif 3

Formation a [D’auto Mesure et
maintenance évaluation du TRS
Mesure des performances de ressources

Source : GARZIAD Mouad, implantation de la démarche TPM sur la ligne de Broyage BK5, LAFARGE Meknes,
ingénieur mécanique ,18/06/2014.

¢ Production & qualité &délai :

Le principe de base de ’amélioration du TRS d’un équipement repose sur 1’identification,
la mesure puis la prise de décision réduisant les 6 grosse pertes. Ces pertes se rapportent aux
arréts (qu’ils soient sur pannes, fonctionnels ou induits), au non qualité et aux cadences (temps
de cycle).

L’optimisation des plans d’action, que 1’auto-maintenance et la maintenance préventive
systématique, permet d’obtenir la maitrise des équipements, donc des gains en rendement P,
qualité Q et minimisation des délais D.

¢+ Codts globaux :

Réduire durablement les Cots sur la durée de vie les équipements :

- Réduire les pertes.

- Assurer la maitrise des dépenses dans le respect des délais.

- Mettre en place des indicateurs de performances économiques et opérationnelles pour
estimer le gain attendu et réalises a travers les plans d’action. Sécurité &motivation :
L’outil de prédilection est I’implication de toute la hiérarchie et de tous les acteurs dans le

développement d’une démarche TPM, puis dans son application quotidienne. La hiérarchie doit

1- MSP : Maitrise statistique de processus

2- JAT : juste a temps, pour plus d’information, http://www.logistiqueconseil.org/Articles/Gestion-production/Juste-a-
temps.htm,consulté le 30/05/2015,15:30.

3- Management participatif :est un mode de gestion qui consiste a susciter I’engagement et la prise d’initiative des équipes de
travail, en les responsabilisant et en les intégrant dans la vie quotidienne de 1’entreprise, et surtout lors de la prise des
décisions.



http://www.logistiqueconseil.org/Articles/Gestion-production/Juste-a-temps.htm,consulté
http://www.logistiqueconseil.org/Articles/Gestion-production/Juste-a-temps.htm,consulté
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s’impliquer dans le positionnement de la TPM dans I’objectif de qualit¢ TOTATALE de
I’entreprise, puis dans le diagnostic initial, I’animation du dispositif de pilotage, la capitalisation
des résultats et la valorisation des acteurs. Une fois la TPM mis en place et installée, la
hiérarchie doit se fixer de capitalisée. Les acteurs doivent étre impliques en équipes :

- Dans I’organisation et la prise en responsabilité de leur « chantier »

- Dans I’identification des causes de non performance.

- Dans I’auto-maintenance avec une phase préalable de 5S du « chantier ».

V- Les facteurs de succes de la totale productive maintenance :

Les cing principaux facteurs de succes de la TPM sont représentés dans le schéma suivant :

Figure (2.11) : les facteurs de succés de la TPM

Ameéliorer : rendement, productivité
Participation, organisation...

/\

Soutien de la direction Implication des exploitants Formation du personnel

- descendre I'échelle pourbien
expliquer la démarche
-soigne la communication
sensibilisation

estresponsable de
-Suivi du progrés son équipement
-Définition desmissicns
-Faire accepter le changemen

- respecter les conditions
base de la TPM

-prévenir les défaillances

Naturelles

Cibler les formations )
Succésdela TPM

w

Nommer un pilote TPM pérennisation & capitalisation

Adopter le management participatif réalisé des audits intemmes / suivre les actions de progrés

Organisation en équipes autonomes auto formation du personnel

(Organisation =t management Ameélioration continue

Source : http://www.utc.fr/~mastermg/public/publications/qualite et management/MQ_ M2/2005-
2006/projets/tpm/tpm_fichiers/Poster _laachir_teixeira_TPM.pdf,consulté le 02/05/2015,10 :30.

Nous avons identifié les principales conditions de succés de la démarche TPM qui ont
comme conséquence 1’amélioration de rendement, productivité, participation, organisation de
I’entreprise.

L’absence d’un de ses facteurs sa devient un échec de la TPM Le principale facteur d’échec
c’est le soutien de la direction qui a de multiples implication sur la répartition des taches et la
définition des missions et périmeétres, sur les évolutions des compétences et carriére des
personnels, d’éventuels impacts sur la rémunération.


http://www.utc.fr/~mastermq/public/publications/qualite_et_management/MQ_M2/2005-2006/projets/tpm/tpm_fichiers/Poster_laachir_teixeira_TPM.pdf,consulté
http://www.utc.fr/~mastermq/public/publications/qualite_et_management/MQ_M2/2005-2006/projets/tpm/tpm_fichiers/Poster_laachir_teixeira_TPM.pdf,consulté
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Conclusion :

A partir de ce chapitre on a conclu que parmi les points essentiels de 1’efficacité et le succés
de la démarche TPM est la mobilisation de tous les services et le personnel pour faire face aux

causes des pertes de n’importe quelle nature : technique, organisationnelle ou qualitative.

En réalité la démarche TPM associe deux composantes supplémentaires a cette mobilisation
de I’entreprise. D’abord grace a la I’auto-maintenance elle responsabilise le personnel de
production dans le fonctionnement de son équipement et chacun doit étre sentir a la hauteur de
son engagement afin d’atteindre les objectifs communs, et ensuite il est important de faire un
plan d’action @ moyen et long terme pour bien maitriser cette démarche par 1’ensemble de

I’usine. Ces deux composantes sont les principaux piliers de la TPM qu’on a cité.

Comme un systeme TPM signifie de nouvelles méthodes de travail, son réussite est
conditionnée par la participation de tous les personnels a partir de la direction jusqu’a les

opérationnels et il faut opérer un suivi continu @ moyen, voir long terme.
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Chapitre 3 : Essai d’implantation d’un syst¢éme TPM au sein de la Raffinerie d’Alger
« SONATRACH »

Introduction :

La démarche TPM est une méthode trés efficace pour améliorer les rendements, assurer le
bon fonctionnement des outils de production et aussi d’éviter les disfonctionnement.

Dans ce chapitre, nous allons essayer d’implanter la TPM au sein de la Raffinerie d’Alger
par la définition de ses forces et ses faiblesses afin d’adapter ce systéme. Et pour cela nous
avons partagé ce chapitre en deux parties. Dans la premiere partie nous allons présenter cette
entreprise, ainsi que 1’établissement par une évaluation générale de la fonction maintenance
dans cette dernicre. La fonction maintenance dans la Raffinerie d’Alger est basée sur I’audit
des bonnes pratiques de la maintenance et chacune est analysée a la base d’un taux calculé, en
plus nous allons présenter les différents couts liés a la fonction maintenance et leurs évolutions
dans les trois années précédentes. Apres nous allons calculer et analyser ces couts a partir d’un
certains des taux. Concernant la deuxiéme partie nous allons tenter d’appliquer la TPM sur la
base d’une démarche définit par les cinq « S » de la TPM, ainsi que les piliers de la TPM et
établir une analyse pour ces derniers, et faire une calcule pour le taux de rendement global.

Enfin, nous allons citer les avantages et les limites de la démarche TPM et nous allons
proposer quelques recommandations sur cette démarche.

Section 1 : I’évaluation actuelle de la fonction maintenance au sein de la Raffinerie d’Alger
« Sonatrach ».

Dans cette section nous allons présenter la Raffinerie d’Alger et évaluer I’état actuel du sa
département maintenance.

I-Présentation de I’entreprise :*

La maintenance joue un role trés important dans 1’économie car son objectif est consacré
pour I’amélioration de la disponibilité du matériel tout en permettant d’assurer la productivité,
ce qui est le cas du département maintenance au sein de la raffinerie d’Alger, doté d’une
technologie de pointe « Analyse des vibrations pour le suivi des turbomachines ».

I-1- Historique de la raffinerie :

La Raffinerie d’Alger « ex NAFTEC » est une filiale de Sonatrach spécialisée dans le
raffinage et la distribution des produits pétroliers sur le marché algérien. Elle a été mise en
service en février 1964.

A T’origine, le raffinage était une activité intégrée dans SONATRACH. En 1982, le raffinage
et la distribution des produits pétroliers sont séparés et eriges en Entreprise nationale de
raffinage et de distribution des produits pétroliers (ERDP-NAFTAL). En 1988, le raffinage, est
a son tour, séparé de ’activité distribution est erigé en Entreprise nationale de raffinage de
pétrole NAFTEC Algérie. En avril 1998, I’Entreprise devient une filiale dont les actions sont
détenues a 100% par le Holding raffinage et chimie du Groupe SONATRACH avec un capital
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social de 12 000 000 000 DA dénommeée Société nationale de raffinage de pétrole NAFTEC
Spa.

I-2- Situation géographique :

Géographiquement la raffinerie d’ Alger est située a 5 Km au sud d’El Harrach a sidi Arsine
(Baraki) et 20Km a I’est d’Alger, occupant une surface de 182 Hectares. Sa capacité de
traitement de pétrole brut est 1.6 millions de T/an au démarrage, portée a 2.7 de T/an en 1970
aprés extension de la raffinerie. Elle est orientée vers la production des GPL et carburants :
butane, propane, essences normal et super, naphta, kéroséne, gasoil, et fuel pour la satisfaction
de la demande de la région centre en produit raffinés. L’excédent de naphta et fuel sont exportés.

Figure3.1 : I'emplacement de la raffinerie d'Alger.

N

“SRaffinerielde|Sidi Rezine "
FERMEREE

Source :https://www.google.dz/maps/place/Raffinerie+de+Sidi+Rezine/@36.6735132,3.1244627,2589m/data=!3m1!1e3!4m
213m1!1s0x128e536¢ccd58730f:0xce274090a549b1a7!6mlllel, consulté le 22/05/2015

Organigramme de la Raffinerie d’Alger « Sonatrach » :

On peut présenter I’organigramme de la Raffinerie d’Alger « Sonatrach » comme suit :


https://www.google.dz/maps/place/Raffinerie+de+Sidi+Rezine/@36.6735132,3.1244627,2589m/data=!3m1!1e3!4m2!3m1!1s0x128e536ccd58730f:0xce274090a549b1a7!6m1!1e1
https://www.google.dz/maps/place/Raffinerie+de+Sidi+Rezine/@36.6735132,3.1244627,2589m/data=!3m1!1e3!4m2!3m1!1s0x128e536ccd58730f:0xce274090a549b1a7!6m1!1e1
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Figure (3.2) : L’organigramme de la raffinerie
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1-4- Les fonctions de I’entreprise :

a- Division finance et comptabilité : s’occupe de I’enregistrement et le suivi de toutes les opérations
financieres interne et externe de la raffinerie d’Alger

Elle s’occupe aussi de :

La gestion des flux financiers.

- Le contrdle des dépenses et des recettes.

- Etablissement les déclarations sociales et fiscale.

- Tenir a jour la comptabilité de la raffinerie.

- Veiller classement des documents comptables.

b- Division HSE : Le département hygiene, sécurité, environnement sont composeé de trois services :
b-1- Service intervention : composé de 52 agents assure d’une maniére continue la

surveillance et les interventions sur les installations.

b-2- Service prévention : composé de 9 personnes, assure la gestion de risque liées aux
travaux, le contréle de la conformité des pratiques par rapport aux normes et au régles du
manuelle HSE.

b-3- Cellule environnement : elle est constituée par 2 ingénieurs environnement chargé des
inspections et du contrdle environnemental sur les différents types de rejet.

c) Division RH :
Les missions de cette division sont :

e Organisation du travail (définition du poste, responsabilités, condition de travail...),
I’organisation de I’encadrement.

e Recrutement : analyse et gestion des compétences requises pour le poste a pouvoir, définir
des profils recherchés.

e Formation : mis en place de plan de formation continu pour le personnel.

e Rémunération : mise en place de la politique de rémunération

e Gestion de carriere et des compétences : mis en place d’outils pour évaluer les compétences
disponible et celle nécessaires au développement de 1’entreprise en fonction de la stratégie
globale choisie.

e La communication interne : gestion des outils de communication interne.

a) Division des moyens généraux :

e Le chef du service des moyens généraux a la responsabilité du fonctionnement et de la
gestion du site.

e Assure la mise en place des procédures qualité : informer les membres du site d’exploitation
a ce syjet et leur apporter son soutien pour décrire I’ensemble des processus nécessaires au
bon fonctionnement du site.

e Manager 1’équipe rattachée au service des moyens généraux.

e Assurer la communication interne du site, en lien avec la chargée de communication du site.

b) departement production :

- Planification de la production.

- Gestion des taches de production suivant des indicateurs.
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- Gestion des équipes polyvalente, gestion de la main d’ceuvre et dispatching des taches de

production.

- Suivi et stabilisation de la qualité des produits, ainsi le suivi, contrdle et amélioration de la

productiviteé.

- Modification de tableaux de bords de production afin d’avoir une information fiable et plus

exploitable.

- Mise a jour du plan directeur de production.
Figure3.3 : I’organigramme de La fonction production

173 | DEPARTEMENT
PRODUCTION
01 | SECRETAIRE
58 | SERVICE 34 | SERVICE 42| SERVICE 37 |SERVICE
FABRICATION UTILITES STOCKAGE/EXPEDITION PORT/EXPEDITION

Source : manuel de I’organisation de la maintenance de 1’entreprise « la Raffinerie d’Alger », 2014

c) Département Maintenance :

- Assurer une étroite supervision du personnel d’exécution et des travaux exécutés.

- Etablir des lignes précises et claires d’autorité et de responsabilité de 1’organisation dans son

ensemble.

- Définir les responsabilités et 1’autorité propres a chaque niveau de commandement.

- Doter la supervision directe de 1’autorité maximum, pour 1’exécution des travaux de routine,
I’autorité associée a la responsabilité de la qualité, de I’efficience et de la sécurité du travail.

- Grouper les activités et les compétences en ensembles homogenes en vue de fournir le
meilleur service a la production.

- Fournir la liaison et le conseil a la production permettant de déterminer un niveau de

maintenance adéquat au moindre cout.

- Disposer des éléments staff nécessaires a la planification et a la programmation du personnel,

des matériaux et du matériel internes ou externes.

- Avoir une structure utilisant au mieux besoins organisationnels du SYSTEME DE BASE qui

détermine le fonctionnement du département maintenance dans sa vie quotidienne.
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Figure3.4 : I’organigramme de La fonction maintenance
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Source : manuel de I’organisation de la maintenance de 1’entreprise « la Raffinerie d’Alger », 2014.

d) Département approvisionnement :

Définir la politique en matiere d’achats, selon les domaines (produits, services, prestations).
Optimiser les processus d’achat et d’approvisionnement.

Etablir un cahier de charge/une commande recensant I’ensemble des besoins en produits et
services.

Organiser des appels d’offres afin de sélectionner les prestataires et fournisseurs susceptibles
de répondre au cahier des charges /commande défini.

Prendre en charge les échanges et le suivi quotidien des fournisseurs.

Mettre en place avec les fournisseurs sélectionnées un plan d’approvisionnements.

Gérer et optimiser les flux et les stocks de matiéres premieres.

Département technique :

Assurer le fonctionnement et le développement au sien de la Raffinerie, par la recherche des
outils de veille (moteurs automatisés, logiciels de vielle...).

Réaliser des études a caracteres généraux sur les aéronefs, les équipement et matériels pour
la définition et les choix technique relatifs au développement de la compagnie.

1-5- Elément d’organisation :

1-5-1- Organisation de la sous fonction exécution :

Le personnel d’exécution est organisé en crafts.
Le craft est la cellule de base regroupant des agents d’exécutions de méme spécialité.
La structure de département maintenance comporte les crafts suivants :
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Tableau (3.1) : les differents Crafts de département maintenance.
CRAFTS CODES
Machine tournantes T
Chaudronnerie C
Electricité E
Instrumentation R
Geénie civile P
Garage G
Machines-outils 1)
Quarts Q

Source : manuel de I’organisation de la maintenance de 1’entreprise « la Raffinerie d’Alger », 2014

Suivant leurs importances numériques, les crafts sont commandés soit par des chefs craft,
pour les crafts aux effectifs importants, soit par des contremaitres craft, pour les crafts aux
effectifs réduits.

Les crafts commandés par des contremaitres craft peuvent étre groupes et étre placés un chef
craft unique.

D’autre part, un craft a I’effectif important peut étre subdivisé en groupes, chacun commandé
par un contremaitre craft.

Les chefs craft dépend en ligne directe du chef de département maintenance.
Au sien d’un craft les travaux a exécuter son assignés par les chefs craft au job leaders

Le job leader est généralement un chef d’équipe choisi parmi ceux disponibles compte tenu
de ses compétences, Le job leader est une fonction temporaire, il est chargé de la responsabilité
de conduire a bonne fin le travail qui lui a été assigné.

Organigramme type :
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Figure3.5 : le fonctionnement de 1’organisation maintenance
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Source : manuel de I’organisation de la maintenance de 1’entreprise « la Raffinerie d’Alger », 2014.

Cette organisation centralisée du personnel d’exécution est préférée aussi longtemps que le
complexe ne dépasse pas certaines limites de superficie.

Le passage a une structure décentralisée devra étre envisagé deés que ces limites sont
atteintes.

La structure soit elle centralisée ou décentralisée, la sous fonction exécution est dégagée des
activités de préparation, planification, programmation et des liaisons permanents avec le
département production et les autres départements du complexe.

De par la définition de 1’organisation du département Maintenance une claire séparation est
établie entre I’exécution des travaux et les activités staff.

1-5-2- Porganisation de la sous fonction staff :

La Sous fonction staff a pour mission de fournir a la hiérarchie les moyens de contrdler
I’emploi des ressources destinées a soutenir la production.

Cette sous fonction doit aider, appuyer et renforcer le personnel de supervision directe (des
travaux) sans pour autant s’arroger des prérogatives de I’autorité ou des responsabilités de ce
personnel :

Elle est subdivisée en trois sections fonctionnelles suivantes :

e Préparation

e Planning

e Statistique

Chacune placée sous le commandement d’un chef de section.

Les trois chefs de sections staff dépendent en ligne directe du chef de département
maintenance (figure3.3).
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I1- L’audit des bonnes pratiques de la maintenance

L’¢évaluation du taux de développement actuel des bonnes pratiques selon les étapes
suivantes :

a- le personnels de la fonction maintenance n’est pas le seul a intervenir sur le processus de
maintenance mais en trouvera ainsi généralement du personnel de : production, achats
magasins, RH, contréle de gestion donc on doit les prendre en considération.

b- On demande de remplir individuellement aux employés la grille d’évaluation des bonnes
pratiques qui ont un lien avec leur fonction.

c- Une fois I’étape (b) accomplit on peut alors regrouper les différents intervenants afin
d’échanger les points de vue et les perceptions extrémes et ainsi obtenir une image qui Soit
le reflet de réalité de 1’entreprise.

d- L’échange de point de vue doit conduire le groupe de participants a apporter une réponse
unique et commune aux différents points de grille d’évaluation.

e- L’évaluation finale de la situation actuelle sera classée selon 5 niveaux de développement.

= Niveau 1 : représente un taux de développement extrémement faible 0%

= Niveau 5 : représente un taux de développement correspond a des bonne pratique « la classe
mondiale » 100%.

f- Une fois I’ensemble des réponses encerclées on additionne les notes correspondantes et
indique la somme au bas de la grille, il suffit de compléter la phrase « taux de
développement= /x » dans lequel « x » correspond a la somme des notes maximum de la
grille concernée.

g- La grille d’évaluation indique finalement I’impact que la bonne pratique peut avoir sur les
volumes produit, les couts de maintenance et les capitaux engager. L’ampleur potentielle de
cette impact est indiquée par :

- F: quand I’'impact est fort.

- M : quand I’'impact est moyen.

- F: quand I’'impact est faible.

h- Le taux de rendement mesuré selon 1’échelle suivant :

e [0% ; 20%] : tres faible.

o ]20% ; 40%] : faible.

e ]40% ; 60%] : moyenne.

e ]160% ; 80%] : faible.

e ]80% ; 100%] : trés bon.

e- la signification des foncions concernées :

M : Maintenance, FAB : Fabrication, MAG : Magasin, RH : Ressource Humain, ACH : Achat et
Approvisionnement.
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I- L’audit des bonnes pratiques : On peut évaluer 1’¢tat actuel du département maintenance

au sein de la Raffinerie par les tableaux suivants (voir les annexes de 24 jusqu’a 37)

I1-1-Les données historiques :

Tableau (3.2) : Fiche d’évaluation des données historique au sein de la raffinerie

Les données historiques

Fonctions concernées : M/[FAB/MAG/ACH
Volumes:F Couts: M Capitaux : M

0%

25%

50%

75%

100%

01

Il existe un systéme d’enregistrement de données
concernant la maintenance.

02

Ce systéme enregistre les temps de panne de tous
les équipements, machines ou installations.

03

Ce systeme enregistre les réductions de vitesse
(volontaires et involontaires) de tous les
équipements, machines ou installations.

04

Ce systéme enregistre les défauts qualité de tous
les équipements, machines ou installations.

05

Ce systeme enregistre les temps de
(re)démarrage de tous les équipements machines
ou installations.

CICICIE

06

Ces temps d’arrét ou de dégradation des
performances sont enregistrés par ligne de
production.

07

La cause détaillée de chaque arrét est enregistrée
(régle des 5 « pourquoi »).

08

Les surcolts de maintenance engendrés par
I’arrét ou le ralentissement sont enregistrés
(main d’ceuvre, fournitures industrielles, sous-
traitance...).

09

Les autres surcodts (production,
commerciaux...) engendrés par ’arrét ou le
ralentissement sont enregistrés.

10

Les actions correctives associées sont
enregistrées (description, moyens mis en ceuvre,
noms des intervenants, colts associés).

11

Toutes les autres actions de la maintenance sont
enregistrées (préventif, améliorations,
travaux neufs), avec le méme detail que les
actions correctives (description, moyens mis en
ceuvre, noms des intervenants, co(ts associés).
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12 | Labase de données est mise a jour en temps réel
apres chaque intervention. 0 @ 2 3 4

13 | la base de données est accessible facilement a
I’ensemble du personnel (management, maitrise | 0 1 @ 3 4
et intervenants).

14 | Des audits sont menés régulierement pour | 0 1 3 4
vérifier D’exactitude et la précision des @
informations enregistrées.

15 | L’organisation de la base de données permetune | 0 1 3 4
recherche rapide et compléte des informations
souhaitées.

Taux de développement : 21 /60=0.36

Source : €laboré par nos soins.

D’aprés la fiche d’évaluation, le taux de développement des données historiques est
partiellement réalisé et il avoisine les 36%.
Ces données sont enregistrées a 1’aide de logiciel GATIOR version 1.4.
GATIOR 1.4 : c’est un logiciel de gestion de la maintenance qui a pour but d’assister
I’utilisateur qui voudrai accroitre son efficacit¢é mieux maitriser les différents aspects de la

maintenance, telle que vécue quotidiennement au sein de 1’activité aval de la raffinerie.

Egalement, GATIOR 1.4 est adapté a tous les types de maintenance préventive systématique

ou conditionnelle, correctif. Il prévoit une gestion des listes de travaux de grands arréts.

L’utilisateur pourra accéder a partir de différents postes, directement et rapidement a
I’information .grace au systeme d’intégration de bases des données intégré, il disposera d’une
plus grande capacité de synthése de I’information.

11-2- Suivi a intervalles courts (SIC) :

Tableau (3.3) : Fiche d’évaluation Suivi a intervalles courts (SIC)

Suivi a intervalles courts (SIC)

personnes intéressées.

Fonctions concernées : M|A |B C D E
volumes : F Colts : F Capitaux : M
0% | 25% | 50% | 75% | 100%

01 | Chaque soir pour le lendemain, un

programme quotidien d’activités de maintenance a @

réaliser est tabli. 01 112 4
02 | Ce programme est revu chaque jour avec la

production et est communique aux différentes 0 . ) @ A
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03 | Ce programme comprend les activités de
maintenance a réaliser par le personnel interne et
externe de maintenance et par le personnel de
production.

04 | Ce programme reprend les activités de
maintenance  préventive  (Systématique et
conditionnelle) ainsi que les activités de
maintenance curative planifiées.

05 | Lorsqu’une intervention nécessite 1’intervention
de plusieurs corps de métier ou interfere sur la
production, le programme indique son heure de
début et de fin estimée.

06 | Le personnel concerné utilise ce programme pour
préparer les interventions du lendemain
(préparation des outils et piéces nécessaires,
coordination entre corps de metier...).

@ @] O] &

07 | Un systeme permet de connaitre I’avancement des
interventions tout au long de la journée et
d’anticiper ainsi toute dérive du programme.

08 | Les agents de maitrise sont pleinement conscients
de I’importance du suivi continu @
des travaux en cours de réalisation.

suivant : « la confiance n’exclut pas le controle, et

09 | Le personnel adhére completement au principe @
le contréle doit se faire en confiance. »

la réalisation de travaux ou d’affecter la qualité des
travaux sont identifiés dés qu’ils se présentent (et
non en fin de journée ou le lendemain).

10 | Tous les problémes susceptibles de retarder @

(et pas seulement en fin de mois) les performances

11 | Des indicateurs permettent de mesurer en Continu :
de la maintenance.

Taux de développement : 27 / 44=0.6136

Source : élaboré par nos soins.

Le taux de développement est de 0.6136 se signifie que le service maintenance a un bon suivi
a court terme sur tous les opérations a 1’aide d’un programme quotidien des activités de
maintenance , mais on remarque qu’il y a un manque des indicateurs de mesure de la
performance, ces derniers nous permettra de connaitre 1’avancement des opérations.
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11-3- Dépenses de maintenance :

Tableau (3.4) : Fiche d’évaluation Dépenses de maintenance

Dépenses de maintenance

Fonctions concernées : M/IMAG/
Volumes : F Couts : F Capitaux : M

0%

25%

C
50%

75%

100%

01

Toutes les natures de dépense constituant le
cout du processus de maintenance sont clairement
définies.

©

02

Le colt du personnel interne de maintenance par
niveau hiérarchique (Cadre, Agents de Maitrise,
Technicien...) est suivi formellement.

03

Le codt du personnel interne de maintenance par
grand corps de métier (Mécanique/ln EI/
Meéthodes...) est suivi formellement.

Ol

04

Le codt du personnel externe de maintenance est
suivi formellement, en séparant les codts de base
des primes éventuelles sur résultats.

05

Les consommations de fournitures industrielles
liées a la maintenance (pieces de rechanges
consommables...) sont suivies formellement, en
séparant les consommations prélevées sur les
stocks des consommations recues directement de
I’extérieur.

O,

06

Les colts de maintenance par ligne de production
sont suivis formellement.

07

Les codts de maintenance par installation sont
suivis formellement.

08

Les colts des « grands arréts » sont suivis
spécifiqguement.

09

Les colts des différents types de maintenance
(maintenance préventive, maintenance curative
urgentes, maintenance curative  planifiée,
modifications, travaux neufs...) sont suivis
formellement.

10

Le suivi des codts de maintenance est formalisé
dans un rapport mensuel.

11

Ce rapport est analysé formellement et
systématiquement.

Taux de developpement :  22/44=0.5

Source : élaboré par nos soins.
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Le taux de développement est égal a 50% se signifie qu’il y a un faible suivi des dépenses de
maintenance.

La Fonction Maintenance c’est un centre de colts, qui sont considérés comme un
investissement pour ’entreprise. Les couts de la maintenance sont inclus dans le budget

d’investissement qui est un plan prévisionnel pluriannuel, et élaboré suivant un programme
physique valorisé.

I1-4- Interface avec la production :

Tableau (3.5) : Fiche d’évaluation Interface avec la production

v Interface avec la production
Fonctions concernées : M/FAB/RH A B C D E
0% | 25% | 50% | 75% |100%
01 |IL existe un planning de production quotidien par
ligne et par équipe. 0 1 2 @ 4
02 |IL existe un planning de production hebdomadaire
par ligne et par équipe. 0 1 2 @ 4
03 | Ces plannings de production indiquent les arréts
requis pour changement de série 0 1 2 @ 4
04 | Ces plannings de production indiquent les arréts,
requis pour maintenance programmeée (préventive et| 0 1 2 @ 4
corrective).
05 | Pour chacun des arréts, des objectifs de durée sont
clairement indiqués et communiqués au personnel | 0 1 2 @ 4
concerné.
06 |Ces plannings sont communiqués chaque jour et
chaque semaine a la maitrise et aux opérateurs| O 1 2 3 @
concernés, de production et de maintenance.
07 |Des réunions formelles de coordination entre la
production et la maintenance sont organisées. 0 1 @ 3 4

Taux de développement : 21 /24=0.875

Source : élaboré par nos soins.

Le taux de développement est trés bon. Donc au niveau de la planification de la production
tout est strictement précisé par des réunions quotidiennes et hebdomadaires par ligne et par
équipe, ce planning contient tous les détails et les objectifs concernant les deux fonctions
(production-maintenance).
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11-5- Gestion des compétences :
Tableau (3.6) : Fiche d’évaluation gestion des compétences
\ Gestion des compétences
Fonction concernées : M/ FAB/MAG/FIN/ACH/RH A B C D E
0% | 25% | 50% | 75% |100%
01 | En matiere de maintenance, les compétences requises
et les compétences externalisables ont été définies| 0 1 @ 3 4
clairement.
02 |Une charge de travail annuelle moyenne a été
clairement calculée pour chacune des compétences @ 1 2 3 4
requises.
03 | Les compétences du personnel actuel de maintenance @
sont formalisées dans une « matrice de| O 1 3 4
compétences »
04 | Les compétences de maintenance du personnel de
production sont également formalisées dans une @ 1 2 3 4
matrice de compétence.
05 |Ces matrices de compétence sont actualisées au @
moins une fois par an. 1 2 3 4
06 |L’écart entre «compétences  requises» et
«compeétences actuelles» est quantifié formellement| 0 @ 2 3 4
au moins une fois par an.
07 | Cet écart est analysé au moins une fois par an pour
définir formellement les besoins de formation. 0 @ 2 3 4
08 |Les formations nécessaires identifiées sont @
organisées. 0 1 3 4
09 | Ces matrices de compétences sont utilisées pour
planifier les congeés @ 1 2 3 4
10 | Ces matrices de compétences sont utilisées pour
affecter le travail au quotidien, dans un double souci| 0 1 @ 3 4

de qualité du travail et de développement des
individus

TAUX de développement : 10/40=0.25

Source : élaboré par nos soins.

Le taux de developpement est tres faible a cause de la mauvaise gestion des compétences

Et on remarque :

- Les compétences des agents de la maintenance sont définies partiellement.
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- 1l y a des formations continues organisées régulierement selon le budget consacré pour les
employés mais pas selon le besoin.

11-6- Stratégie et politique de maintenance :

Tableau (3.7) : Fiche d’évaluation Stratégie et politique de maintenance

systématique, curative urgent, curative programmee,
corrective, modification et travaux neufs.

VI Stratégie et politique de maintenance
Fonction concernées : M/ FAB/MAG/FIN/ACH/RH A B C D E
0% | 25% | 50% | 75% |100%
01 | Une stratégie maintenance, cohérent avec la stratégie
du site, a éteé définie. 0 1 @ 3 4
02 |Cette stratégie est formalisée, communiqué et
connue. 0 1 @ 3 4
03 |Cette stratégie définit clairement les niveaux de
performance financiere et opérationnelle attendus de| 0 1 2 @ 4
la maintenance
04 |Cette stratégie définie clairement comment les
performances de la maintenance participent a| 0 @ 2 3 4
I’obtention des objectifs du site.
05 | Cette stratégie donne un point de vue précis sur les
compétences et les relations / intégration avec la| 0 @ 2 3 4
production.
06 |Les performances attendues sont déclinées de telle
sorte que chacun connait ses objectifs. 0 @ 2 3 4
07 |La stratégie maintenance est clairement reliée a la
politique de maintenance de chaque équipement, afin| 0 @ 2 3 4
d’évité les sous-performances aussi bien que les
surperformances inutiles
08 |Les missions de la maintenance ainsi que les
processus et procédures permettant de les réaliser| 0 1 @ 3 4
sont formalisées, communiqués, connus et
disponibles.
09 | Il existe une définition claire, homogenes, connue et
utilisée des notions de maintenance conditionnelle,| 0 1 @ 3 4

Taux de développement : 15 /36= 0.4166=41.66%

Source : élaboré par nos soins.
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Le taux de développement est faible car il est de 0.4166 cela signifie que la stratégie n’est
pas appliqué correctement (conformément) car :

- Lastratégie a défini clairement par les dirigeants mais ils ne sont pas vraiment appliqués par
les agents opérationnels car ils ne la connaissent pas bien.

- La politique de la maintenance a une faible liaison avec cette stratégie.

11-7- Planning quotidien :

Tableau (3.8) : Fiche d’évaluation Planning quotidien

VIl Planning quotidien

Fonctions concernées : M/IMAG A B C D E

Volumes : F Couts : F Capitaux : M
0% | 25% | 50% | 75% | 100%

01 | Il existe un planning quotidien des activités de

maintenance a réaliser. 0 1 2 3 @
02 | Ceplanning reprend par individu et par métier les

différents bons de travaux (BT) a 0 . 5 @

réaliser.

03 | Pour chaque BT, le planning indique un degré de

3
priorité. 0 1 2 @
04 | Pour chaque BT le planning indique une durée
estimée d’intervention. 0 1 2 @
05 | Pour chaque BT le planning indique un horaire
d’intervention. 0 1 2 @

06 |L’ensemble des activités de maintenance
préventive, corrective et curative planifiée,
modifications et travaux neufs est bien intégré
dans ce planning.

07 | Ce planning reprend les activités de maintenance
réalisées par le personnel interne de maintenance,
le personnel externe de maintenance et le cas
échéant par le personnel de production.

08 | Ce planning est finalisé la wveille pour le
lendemain. 0 1 2 3

09 | Chacun connait la veille les travaux qu’il devra
réaliser le jour suivant (sauf urgence
survenue pendant la nuit).

OE ©F ©F |- |-

Taux de developpement : 33 /36=91.66

Source : élaboré par nos soins.
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La maintenance a besoin d’un planning quotidien et on lui donne une grande importance

pour connaitre bien toutes les actions qu’il faut les faire par I’ensemble de personnel, soit au
niveau de la maintenance ou de la production, et ¢a aide a organiser le travail de chacun et a
appliquer les régles managériales. D’aprés ce tableau on remarque que le taux de
développement est proche de 1 donc Sonatrach intéresse beaucoup au planning, car il assure
pour elle le succes de ses projets et le gain de temps.

11-8- Planning hebdomadaire :

Tableau (3.9) : Fiche d’évaluation Planning hebdomadaire

Vil

Planning hebdomadaire

Fonctions concernés : M/IMAG
Volumes:F colts: F  Capitaux : M

0%

25%

50%

100%

01

Il existe un planning hebdomadaire des activités
de maintenance a réaliser.

02

Ce planning reprend par jour et par individu ou
par métier les différents bons de travaux a
réaliser.

03

Pour chaque BT le planning indique un degré de
priorité, un horaire et une durée d’intervention.

04

L’ensemble des activités de maintenance
préventive, corrective planifiée, modification
et travaux neufs est bien intégré dans ce
planning.

05

Ce planning reprend les activités de
maintenance réalisées par le personnel interne
de maintenance, le personnel externe de
maintenance et le cas échéant par le personnel
de production.

06

Ce planning est établi au plus tard chaque
vendredi pour la semaine suivante.

07

Chacun connait chaque vendredi les travaux
qu’il devra réaliser la semaine suivante (sauf
urgence).

08

Le planning hebdomadaire indique la charge de
travail estimée et les ressources internes
disponible.

09

En cas de pic de charge, ce planning est utilisé
pour décider d’un appel éventuel a la sous-
traitance ou pour reporter certains travaux non
urgents.

O ®] O




Chapitre 3 : Essai d’implantation d’un systéme TPM au sein de la Raffinerie

d’Alger « SONATRACH »

86

10 En cas de creux de charges, planning est utilisé
pour avancer des travaux prévus ultérieurement
ou pour reintégrer temporairement en interne
des travaux sous-traités (si le site possede en
interne les compétences requise).

Taux de développement :  37/40=0.925

Source : élaboré par nos soins.

Comme le planning quotidien, ce planning est I'un des démarches lors de la structure
organisationnelles de Sonatrach, il a une grande importance car il aide a organiser le travail et

bien répartir les taches sur tout I’ensemble de 1’usine.

11-9- Déclinaison des objectifs :

Tableau (3.10) : Fiche d’évaluation Déclinaison des objectifs

IX Déclinaison des objectifs
Fonctions concernées : M/IFAB/MAG/FIN/ACH/RH Al B C D E
0% | 25% | 50% | 75% |100%
01 |Les objectifs de performance de la maintenance sont
déclinés en objectifs, par fonction et par niveau| 0 1 2 3 @
hiérarchique.
02 | Le personnel atous niveaux participe a la déclinaison
des objectifs généraux. 0 1 2 @ 4
03 | Chacun comprend sa participation a la réalisation des
objectifs globaux de la maintenance. 0| 1 2 3 @
04 |Les objectifs et le suivi des indicateurs clés de
performance (ICP) sont communiqués, affichés,| 0 1 2 @ 4
connus et utilisés.
05 |Les ICP sont a la fois financieres et opérationnels.
0 1 2 @ 4
06 |Chague indicateur a recu une définition formelle qui
précise les modes de calcul, les sources| O 1 2 3 @
d’information, les fréquences et les responsabilités.
07 | Des objectifs ont été définis pour chaque indicateur.
ol 123 |
08 | Des bases historiques de référence ont été définies
pour chaque indicateur. 0 1 2 @ 4
09 |Les indicateurs sont compris par chacun.
0 @ 2 3 4
10 |Les indicateurs (base, objectif et réel) sont intégrés
dans les rapports de management 0 1 2 3 @




Chapitre 3 : Essai d’implantation d’un systéme TPM au sein de la Raffinerie
d’Alger « SONATRACH »

87

11 |Les indicateurs sont utilisés pour orienter des

decisions de management 0 1 2 3 @
12 | L’évolution de ces indicateurs est communiquée et

affichée aux endroits nécessaires 0 1 2 3 @

Taux de Développement : 41/48 = 0.85

Source : élaboré par nos soins.

Le taux de développement est ¢levé et il est de 0.85 résultant de 1I’importance de fixation et
de réalisation des objectifs.

Aprés I’analyse, a Sonatrach on a observé que la cellule qualité entité au sein de la Raffinerie
d’Alger instaure la politique qualité de I’entreprise via une sensibilisation de tous les partenaires
et les acteurs de processus afin d’atteindre les objectifs qui leurs ont été assigné (attribué), en
particulier le processus maintenance.

11-10- Approvisionnement des fournitures industrielles :

Tableau (3.11) : Fiche d’évaluation Approvisionnement des fournitures industrielles

X Approvisionnement des fournitures industrielles
Fonctions concernées : M/IMAG/ A |B C D E
Volumes : F Couts: F Capitaux : M 0% | 25% | 50% | 75% | 100%
01 | Les roles et responsabilités en matiére d’appro-
visionnement des fournitures industrielles sont @
clairement définis. 0 1 2 3
02 | La gestion des approvisionnements est homo-
géne sur le site, tous les approvisionnements @
suivent donc une procédure commune. 0 1 2 3
03 | Toutes les fournitures qui font 1’objet d’un
approvisionnement ont été négociées au @
. 0 1 2 3
préalable par les Achats.
04 | L’ensemble des fournitures industrielles a été
classé selon différents niveaux de criticité (par @
exemple : vital/ important/ secondaire). 0 1 2 3
05 | Chaque article en stock a recu un numéro de
référence, il est donc impossible de trouver des @
articles non référencés. 0 1 2 3
06 | Chaque article en stock est soit rattaché a un
équipement, soit défini comme d’utilité générale. | 0 1 2 3




Chapitre 3 : Essai d’implantation d’un systéme TPM au sein de la Raffinerie
d’Alger « SONATRACH »

07

Chaque article a recu un lieu d’affectation en
magasin précis, connu et mis a jour.

08

Pour chaque article, un seuil de stock minimum a
été formellement défini, seuil éventuellement égal
a zéro.

09

Pour chaque article, un seuil de stock d’alerte a
été formellement défini, seuil éventuellement égal
au seuil minimum.

10

le seuil de stock minimum a été défini selon une
procédure formelle, prenant en compte
notamment les consommations historiques
moyennes, la criticité des équipements conc-
ernés, les quantités minimum de commande et les
délais de livraison.

O OOk

11

Les demandes d’approvisionnement sont
déclenchées selon une procédure formelle,
prenant en Compte notamment les conso-
mmations historiques moyennes, les besoins
extraordinaires ponctuels, les quantités minimum
de commande et les délais de livraison.

12

Les consommateurs de fournitures industrielles
sont responsables de la correcte définition des
stocks minimums, et non le gestionnaire du
magasin.

13

Les consommateurs de fournitures industrielles
sont également responsables de la valeur totale
des fournitures qui leur sont rattachées.

O O ©

14

Un indicateur formel suit le taux de rupture du
magasin.

15

Cet indicateur est calculé au moins
mensuellement.

16

Un inventaire permanent et tournant a été mis en
place.

17

Toutes les sorties de stock sont immédiate- ment
comptabilisées.

18

Le nombre de références en stock diminue
d’année en année a périmetre industriel constant.

19

La valeur du stock diminue d’année en année a
périmétre industriel constant.

20

Des accords de consignation de stock ont été
passés avec certains fournisseurs.

dascoc0k

© O~ |- |- -
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21 | Des accords de partage de stock ont été passés
avec d’autres sites industriels, éventuellement en @
dehors du Groupe.

Taux de déeveloppement :  74/84=0.88

Source : élaboré par nos soins.

Apres I’évaluation du taux de développement qui est de 0.88 on remarque qu’il y a un trés
bon suivi des approvisionnements des fournitures.

La gestion des approvisionnements au niveau de la raffinerie a une grande importance, et
elle fonctionne prés au niveau d’approvisionnement international, car ses équipements sont
approvisionnés par commandes aux fournisseurs mondiaux dans des délais bien déterminés,
avec un bon magasinage des pieces de rechanges nécessaires en respectant le seuil de stock
minimum.

I1-11- Intégration a la production :

Tableau (3.12) : Fiche d’évaluation Intégration a la production

Xl Intégration a la production
Fonctions concernées : M/IMAG/ A |B C D E
Volumes : F Couts : F Capitaux : M 0% | 25% | 50% | 75% | 100%
01 | La maintenance et la production ont des
objectifs en commun.
0 1 2 3
02 | La maintenance est considérée plus comme un
processus (dans lequel interviennent différentes @
fonctions) et moins comme une fonction. 0 1 2 4
03 | Le personnel de maintenance accepte que des
activités de maintenance soient réalisées par @
0 1 3 4

d’autres fonctions (ex : la production ou le
magasin).

04 | Des activités de maintenance sont effective ment @
réalisées par d’autres fonctions.

05 | Une distinction claire existe entre le personnel de
maintenance courante et le personnel de @
maintenance traitant des activités a plus long
terme (ex : préparation des arréts, méthodes
maintenances...)

06 |le personnel qui s’occupe de la maintenance
courante est affecté a des zones précises de | 0 1 2 3 @
production.
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07 |le personnel qui s’occupe de la maintenance
courante et le personnel de production dépendent @
d’un méme responsable.

08 | Au sein des ateliers, le personnel est
completement polyvalent et s’occupe a la fois de @

la production et de la maintenance courante des 1 2 3 :
installations dont il a la charge (maintenance
autonome).
09 | D’intégration de la maintenance a la production
évite la présence permanente de personnel de 0 . @ 3 A

maintenance sur le site, et limite les appels
d’astreinte aux pannes « catastrophiques »

Taux de développement : 17 /36=0.47

Source : €laboré par nos soins.
Le taux de développement est entre 25% et 50 donc cette évaluation est faible.

Au sien de la raffinerie, la maintenance est considéré comme une fonction distincte a la
fonction production, le personnel de la maintenance est affecté a des zones précise de la
production et il est le seul intervenant pour les opérations de maintenance, que ¢a soit courante
ou a long terme.

11-12- Logiciel GATIOR 1.4 :

Tableau (3.13) : Fiche d’évaluation Gestion de maintenance assistée par ordinateur

Xl Logiciel GATIOR 1.4

Fonctions concernées : M/FAB/ MAG/FIN/ACH/RH A B C D E
0% [25% |50% |75% |100%

le systtme de GATIOR 1.4 répond complétement

01 |aux besoins des utilisateurs (accessibilité, codt,| 0 1 2 3 @
fiabilité)
le systeme de GATIOR 1.4 comprend les fonctions

02 |suivantes : planification et suivi des ressources| 0 1 2 3 @

humaines, gestion du préventif, gestion des
historique, gestion des documents techniques,
gestion des méthodes maintenance, gestion des
processus (DI, OT...), gestion financiére, tableau
De bord opérationnels.

Ces différentes fonctions sont utilisées de fagon
03 | courante. 0 1 2
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le personnel concerné a été correctement formé aux

04 | différentes fonctions 0 1 @ 3 4
les informations du systéme sont a jour. @

05 0 1 3 4
les informations du systéme sont fiables. @

06 0 1 3 4
le systeme est relie aux systemes des services RH,

07 | finance, Production et achats. 0 1 2 @ 4
le systéme de GATIOR 1.4 est évolutif et peut étre @

08 | ajusté selon les modifications de I’entreprise 0 1 2 4

Taux de développement : 23/32=0.71

Source : €laboré par nos soins.

Le taux de déeveloppement de ce logiciel est bon car il répond aux différents besoins des
utilisateurs et les aide a organiser leurs taches.

Le GATIOR 1.4 a été développé au sien de ’activité aval de Sonatrach. Sa conception repose
sur les systemes manuels de gestion de la maintenance, des approvisionnements et de

I’inspection.

Ce logiciel est intégré dans le systéme d’information aval de Sonatrach, qui prévoit pour

I’ensemble des systémes :

dictionnaire de données unique.

I1- L’Analyse des Couts de la maintenance :

production, technique, sécurité, finance, personnel, etc., un

Dans le tableau suivant nous allons présenter les différentes natures des couts de
maintenance : (voir les annexe de 1 jusqu’a 23)

Tableau (3.14) : les couts préventifs et correctifs de maintenance « les couts en centime »

Nature Couts Préventive Couts Corrective | Total
Année Systématique Conditionnel
2012 92 570 621 000 15423 701 000 |117 764 020,00 108 112 086 020
2013 96 344 138 000 92 379 058 000 514 791 790,00 | 189 237 987 790
2014 117 283 286 000 | 14 290 806 000 456 949 958,00 | 132 031 041 958

Source : élaboré par nos soins.
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Dans le tableau suivant nous allons présenter les pourcentages de ces couts :

Tableau (3.15) : les pourcentages des couts préventifs et correctifs.

Nature Couts Préventive Couts Corrective
Année Systématique Conditionnel
2012 85,62467381 % |14,26639848 % | 0,10892771 %
2013 50,91162674 % |48,81633919 % |0,272034065 %

2014 88,8300844 % 10,82382278 % 0,346092821 %

Source : élaboré par nos soins.

Ces couts sont représentés dans le schéma suivant :

Figure (3.6) : Histogramme représente les couts de la maintenance

120000000000 +

100000000000 A
§0000000000
W systématique
60000000000 - W conditionnel
L corrective
40000000000 <
20000000000 |

2012 2013 2014

Source : élaborer par 1’étudiant a la base des documents de 1’entreprise

Analyse des couts :

- D’aprés le schéma nous avons constaté que les couts de la maintenance systématique
représentent les couts les plus élevés pendant les 3 années d’une valeur qui dépasse 92
milliards centime.

- Nous avons remarqué que les couts de la maintenance corrective ne dépassent pas le « 1% »
du cout global dans les trois années, et cette somme est négligeable devant les couts de la
maintenance préventive ce qui signifier la sonatrach est basé sur la maintenance préventive.
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- Malgré les couts préventifs sont trés élevés par rapport aux couts correctifs mais 1’entreprise
a connu plusieurs arréts de production et ¢ca peut générer des colts supplémentaires, et bien
sar elle va influencer le prix

- Les couts de la maintenance conditionnels sont trés élevés en 2013 a cause de 1’arrét de
I’entreprise pour le besoin de réhabilitation.

Section 2 : Essaie d’implantation d’un syst¢éme TPM au sein de I’entreprise

Aprés I’évaluation de la situation actuelle de 1’état de la maintenance au sein de la Raffinerie
d’Alger, maintenant nous avons une bonne idée sur la TPM et les différents principes qui sont
rattachées. Ce chapitre expose les étapes préliminaires a I’implantation de la TPM dans
I’entreprise étudiée par 1’analyse de 1’entretien pour améliorer 1’efficacité du systeme de
production et atteindre les conditions optimal et essayer de concevoir une fiche d’évaluation de
la TPM qui nous a permet d’appliqué la TPM dans le future.

I- Les tentatives d’adoption de la TPM :

La TPM est une démanche globale d’amélioration des ressources de production qui vise la
performance économique de I’entreprise. La réalisation de cet objectif exige 1’existence des
quatre premiers piliers de la TPM pour atteindre ce principal objectif.

I-1- La réalisation de I’entretien d’évaluation :

Nous avons utilisé I’entretien comme un outil dans notre évaluation pour adopté le systeme

de maintenance productive total au sien de la raffinerie, cette étude est caractérisé par :

I-2- Le but :

Le but est de diagnostiquer 1’état de la production et de comparer ce qu’il doit étre
théoriquement par ce qu’on a réellement, ainsi de pouvoir étudier la possibilité de mettre en
place la TPM : total productive maintenance.

I-3- La dimension temporelle :

Si on veut mettre en place la TPM. On doit savoir qu’il faut mettre de I’investissement que
soit matériel, humain ou financiere. Il faut accepter aussi I’augmentation des couts de la
maintenance et aux arréts machine afin de mettre ces derniers au niveau mais Le résultat sera
apparu a moyens terme vu a long terme.

I-4- Les exigences d’application de la TPM :

D’aprés I’évaluation de la situation actuelle de 1’entreprise cible, nous concluons qu’il y a
des conditions qui doivent étre remplis pour I’implantation de la maintenance productive totale
efficacement, qui sont comme suit :

e [’engagement et le soutien de la haute direction pour I’application des principes de la TPM.

e Réaliser la coopération et la coordination entre la direction maintenance et les autres
directions de I’entreprise surtout les directions qui contribuent directement a I’application de
la TPM ;

e [’amélioration continue du systéme pour créer une coopération entre les travailleurs de la
maintenance et les opérateurs des équipements ;

o Developper et motiver les compeétences pour encourager la maintenance autonome,
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e [a mise en ceuvre de programmes de formation qui concerné tous les employés afin de les
rendre conscients des avantages de la TPM, et la facon de les appliquer.

e Fournir les ressources matérielles.

e Le suivi continu de la TPM, pour quantifier le niveau de réduction des défauts et le temps
d’arréts des équipements, augmenté la productivité et améliorer la qualité.

e Elaborer un syst¢eme d’information maintenance.

Tableau (3.16) : groupe entretenu

Membre de I’équipe Statut

Mme. MEDDAD KARIMA - ingénieur Mécanique (planning et

préparation)
Mr. OUFARHAT Samir

-Planificateur de zone
Mr. SAMIRI Mahdi

-ingénieur chargé maintenance préventive.
Mr. ATOUMI Boubekeur

-chef de section planning production.
Mr. BEN RAMDANE Mohamed

-coordinateur de permet
Mr. AMGHAR Ahmed

) -procurement
Mme. AIT MOUSSA Mounira

-chef de section statistique
Mr. CHENTIR Kaddour

-ingénieur environnement
Mr. ABDELLI TARIK

- ingénieur chargé maintenance préventive.
Mr. SAIL Outhmane

-chef de service chaudronnerie

Source : manuel de I’organisation de la maintenance de 1’entreprise « la Raffinerie d’Alger », 2014.

I-5- La méthodologie de I’étude :
La méthodologie de 1’étude repose sur I’évaluation de la possibilité d’implantation de la
TPM a partir du taux de développement comme nous avons vu dans la premiere partie.

I1- L’évaluation de la possibilité d’implantation de la TPM :
Cette évaluation repose sur les étapes suivantes (voir les annexes de 38 jusqu’a 44) :

I1-1- Les5S:

Un processus de maintenance ne peut pas étre réellement efficace si le personnel en charge
de ce processus travaille dans un environnement désordonné et sale ou avec des outils en
mauvais état.

Disposer d’un environnement épanouissant, pouvoir trouver I’outil adéquat quand on a
besoin, sont autant de besoins fondamentaux permettant d’assurer une parfaite organisation et
une parfaite qualité des interventions.
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Tableau (3.17) : Fiche d’évaluation 5 S

Les5S

Nul

Mauv-
ais

Moy-
en

Bon

Tres
bon

01

Chacun conserve uniquement sur son poste de
travail ce qui est strictement nécessaire a la
réalisation de sa mission (Seiri ou débarras).

02

Les postes de travail ainsi que les moyens
nécessaires a la réalisation des missions sont
aménageés de telle sorte que les gestes inutiles
et les pertes de temps s’en trouvent réduits
(Seiton ou rangement).

©

03

Des actions formelles sont définies afin
d’assurer en permanence la propreté des lieux
de travail (Seiso ou nettoyage).

04

Des regles ont été formalisées afin de
conserver les postes de travail rangés et propres
(Seiketsu ou ordre).

Ole,

05

Les actions prises concernant les quatre points
précedents sont en place de fagon pérenne
(Shisuke ou rigueur).

0

©

Taux de Développement : 10/20=0.5

Note obtenu : 10

Source : élaboré par nos soins.

A partir du tableau (I) : 1a fiche d’évaluation des 5S a un résultat de taux de rendement
(0.5) partiellement réalisé a partir de cette résultat il est claire que :

Le personnel de la fonction maintenance : ingénieurs, techniciens, agents de maintenance,
appliquant le programme de cing S qui comprend cing étapes pour organiser le lieu de travail
et auto discipline comme la conservation de choses nécessaire en place, et rangeé le lieu de
travail.

L’administration de I’entreprise et la fonction maintenance mis en ceuvre des regle qui vise
a parvenir a un lieu de travail propre et bien rangée, ainsi qu’il y a une plante les portefeuilles
des travailleurs en appliquant les régles et instructions de travail énoncées dans 1’entreprise et
tout cela réaliser grace a des formation programmeé au sien de ’entreprise .
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I11-2- La maintenance autonome : ’évaluation de la maintenance autonome est comme suit :
Tableau (3.18) : Fiche d’évaluation La maintenance autonome

I La maintenance autonome Nul | mau- | Moy- | Bon | Tres
vais | en bon
01 |Des capots, écrans, goulottes ... pour canaliser/| 0 1 2 4

supprimer des salissures ont été mis en place.

02 |L'acces a certains endroits difficiles a été facilité. 0 1 2

03 | Afin d'éviter le nettoyage, des protections jetables| 0 1
ou amovibles ont été mises en place. @

04 |Des capots masquant les endroits sales ont été 1 2
remplacé par des plexiglas. \0

05 |L'éclairage a été renforcé dans les endroits qui| O 1 2
nécessitent une propreté absolue.

06 | Il existe un suivi quantitatif des salissures présentes| 0 1 2
sur le chantier.

07 |Les standards de nettoyage sont révisés et affichés| 0 1 2
au poste de travail apres chaque amélioration.

08 | Des objectifs de temps de nettoyage ont été fixés.

09 | Le marquage au sol a été peint et est bien entretenu. | 0 1 2

10 | Des systemes anti-erreur ont été mis en place. 0 1 2

11 | Des pictogrammes sont utilisés pour identifier les| 0 1 @

RSO0 OOC00COEESIO

risques.

12 | Une charte de couleurs est utilisée pour visualiser| 0 1 2
les points de lubrification.

13 | Le planning de production est affiché sur le chantier.| 0 1 2

14 | Des régles et instructions de travail sont présentées| 0 1 2
sous une forme visuelle.

15 |Des valeurs conformes sont visualisées sur des| O 1 2
cadrans et appareils de controle.

16 | Il existe un repérage sur des niveaux maxietminide| 0 1 2
certains stocks.

17 |Les informations nécessaires a la communication| 0 1 2
sont affichées (ex : liste téléphonique).

Le taux de développement : 49 /68 =0.72 Note obtenue : 49

Source : élaboré par nos soins.
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Le taux de developpement est de 50% donc sa refléte une autonomie de maintenance
moyenne. Bien que :

- Pour canaliser/supprimer des salissures tout est protégé en bonne état.
- L’acces a certains endroits difficiles sa demande un permis de travail de préparation.

- Il n’existe pas des capots masquant en verre mais il existe des protége sécuritaire (tenu anti-
inflammatoire, casque, godas...).
- Pour identifier les risques il existe par tout dans la raffinerie des détecteurs de gaz car une

minimum fuite de gaz pour étre un danger pour la raffinerie.

11-3- L’amélioration continue : 1’évaluation de cette étape est comme suit :

Tableau (3.19) : Fiche d’évaluation L’amélioration continue

1 L’amélioration continue Nul | Mau- | Mo- | Bon | Tres
vais | yen bon

01 | Un standard de nettoyage a été établi en tenant compte

de la spécificité de I'équipement. 0 1 @ 3 4
02 | Le standard de nettoyage a été établi en tenant compte

de I'emplacement de I'équipement. 0 1 @ 3 4
03 | Les zones, sous-ensembles a nettoyer ont été précises.

0 1 @ 3 | 4

04 |Les méthodes et outils ont été bien expliqués aux

opérateurs. 0 1 @ 3 | 4
05 | les consignes sécurité ont été prises en compte dans les

standards provisoires. 0 1 @ 3 4
06 | La durée et la fréquence des nettoyages ont été définies

et sont respectées. 0 1 @ 3 4
07 |Pour la lubrification, les types de lubrifiants, les

fréguences et les quantités sont précisées. 0 1 2 @ 4
08 | Les points a lubrifier sont repérés par un moyen visuel.

0 1 2 @ 4

09 | Des gammes (standards provisoires) sont formalisées et

disponibles au poste de travail. 0 1 @ 3 4
10 | Les emplacements de stockage des consommables sont

bien tenus (propreté, rétention...). 0 1 @ 3 4
11 | Des anomalies sont détectées lors de chaque opération

de nettoyage 0 1 2 @ 4
12 | Les anomalies font l'objet d'un plan d'action et sont

traitées rapidement 0 1 2 @ 4
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13 | Des speed Kaizen sont générés et formalisés sur chaque
ligne pilote 0 1 3 4
14 | L'ensemble des opérateurs participe aux activités de
nettoyage et d'inspection visuelle 0 1 @ 3 4

Taux de développement : 32 / 56=0.571 Note obtenue : 32

Source : élaboré par nos soins.

Le taux de développement est de 57 % donc I’amélioration continue est un peu faible et
elle n’est pas assez satisfaisante pour I’implantation de la TPM.

Dans le domaine d’amélioration de la qualité, 1’agent de supervision directe a la
responsabilité de :

a- Se tenir le risque des standards de qualité couramment acceptés concernant 1’exécution des
travaux, la sécurité et les resultats finaux.

b- Instruire son personnel sur les standards de qualité en vigueur.

C- Observer la qualit¢ de I’exécution des travaux comparée aux standards en vigueur,
entreprendre des actions correctives pour aligner la performance en dessous de ses standards.

d- Recommander les changements des méthodes en vue d’améliorer la qualité d’exécution et
les standards correspondants.

11-4- Les formations : I’évaluation des formations au sein de la Raffinerie est dans le tableau
suivant :

Tableau (3.20) : Fiche d’évaluation Les formations

v Les formations Nul | Mauvais | Moye | Bon | Trés
nne bon
01 |Un plan de formation a été bati pour apporter des| 0 1 2 3
bases techniques aux opérateurs. @
02 | Tous les opérateurs sont inclus dans le plan de| 0 1 3 @
formation qualifiante.
03 |Des évaluations sont réalisées pour valider les| 0 1 3 4

acquis de la formation.
04 | I'application des acquis est vérifiée dans le temps
suivant un mode défini.

05 |L'ensemble du personnel a accés a une formation| 0 1 3 4
aux outils de base TPM (5S-M.A., Kaizen ...).
06 |La méthode Kaizen est utilisée pour résoudre les| 0 1 3 4

OCIO/ON

problemes importants et faciliter les taches.
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07 |Les lecons ponctuelles sont utilisées comme| 0 1 3 4
support standard de formation autonome.

08 | Il existe a chaque poste de travail un suivi des| 0 1 3 4
formations autonomes / legcons ponctuelles. @

09 | Un référentiel de compétences / connaissances a| 0 1 @ 3 4

été établi pour chaque niveau d'opérateur.

10 |L'ensemble du personnel connait les principaux| 0 1 2 4
indicateurs de performance (PQCDSEM). @
Le taux de développement : 25/ 40=0.625 Note obtenue : 25

Source : élaboré par nos soins.

Le taux de développement est supérieur a 60 % prouve que des bonnes visions des cadres
de I’entreprise afin d’avoir des employés compétent.

Dans le domaine de la formation du personnel, 1’agent de supervision directe a la
responsabilité de :

1- Reconnaitre les points forts et faibles de ses agents et en déduire leurs besoins de formation ;

2- Recommander les supports de formation et assister dans leur application ;

3- Entrainer ses agents, pendant leur travail aux modes opératoires corrects ;

4- Réévaluer ses agents, controler les résultats de formation, agir et corriger les défaillances
des programmes de formation et de I’entrainement ;

5- Assurer la formation d’induction aux nouveaux agents.

11-5- la maintenance planifiée : son évaluation est comme suit :

Tableau (3.21) : Fiche d’évaluation La maintenance panifiée

\Y La maintenance panifiée Nul | Mau | moy | Bon | Tres
vais | enne bon

01 | Des formations spécifiques ou des rappels sont| 0 1 2 4
basés sur les pertes majeures.

02 | Les standards sont revus selon un calendrier 0 1 2 3
régulier.

03 | Les pertes majeures du moment sont inclues dans les 0 1 2
gammes d'inspection autonome. @

4
04 | Des anomalies constatées lors de I'inspection 0 1 2 3 @
4

autonome sont systematiquement enregistreées.
05 | Un plan d'action a jour est visible au poste de travail. 0 1 2 3

06 | Une partie des actions est réalisée par les operateurs. 0 1 2 @
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07 | Un indicateur de maintenance autonome est suiviet| 0 1 2 3

a jour (nombre d'anomalies constatées...). @
08 | Des exemples de zéro défaut sont visibles au poste| 0 1 @ 3 4
de travail.

Le taux de développement : 27 /32 = 0.843 Note obtenue : 27

Source : élaboré par nos soins.

Nous avons obtenu 0.843 du taux de développement, cela signifie qu’il existe une tres
bonne maintenance planifiée.

Pour pouvoir faire fonctionner 1’usine en toute sécurité il faut appliquer des procédures de
travail et de securité (visé le 0 risque).

La mission générale de la section planning est de distribuer d’une facon équilibrée les
ressources disponibles pour satisfaire au mieux les besoins de I’entretien du complexe

Les planificateurs maintiennent une liaison suivie avec la supervision du département
production et fournissent assistance et conseil a cette supervision.

L’organisation de la section planning suit celle de la production d’ou généralement le
personnel planificateur provient.

Le département production étant organisé en usines, la section affecte un planificateur a
chaque usine.

11-6- TPM au bureau : I’évaluation de cette étape est comme suit :

Tableau (3.22) : Fiche d’évaluation TPM au bureau

Vi TPM au bureau Nu | Mauvais | moy | Bon | Tres
I bon

01 |Sur le site, la maintenance n’est pas considérée
comme « un mal nécessaire », mais comme une| O 1 2 3
fonction vitale de I’entreprise.

02 |L’ensemble du personnel du site (routes fonctions
confondues ) est complétement conscient qu’il| O 1 2 3
participe activement a I’excellence du processus de
maintenance .(exemple : la finance en donnant des
informations précises dans les délais impartis ; le
controle de gestion en aidant la maitrise et
I’encadrement & améliorer sans cesse leurs
performances financiére , les RH en participant a la
définition des compétences cibles et en ciblant
correctement les fonctions ...).

®] G

atteindre un fonctionnement optimum permanent des | 0 1 2

03 | Les objectifs clairement affichés et connus consiste a @
installations.
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04

Un systéeme de maintenance préventif (systematique
et conditionnelle) a été défini, est en place et est
respecté, pour I’ensemble des installations (critique et
non critique).

O

05

Il existe sur le site une volonté affichée et respectée
d’améliorer conditionnellement la pertinence du
préventif.

06

Cette volonté se traduit par I’existence pérenne de
petits groupes autonomes et multifonctionnels
formellement responsable d’installations.

(&)
(9

le taux de développement : 23 / 24=0.948

Note obtenue : 23

Source : élaboré par nos soins.

On remarque que le taux de développement est tres élevé sa revient a la volonté de
I’administration de département maintenance pour appliquer une bonne démarche de
maintenance sur le terrain.

11-7- Hygiéne-Sécurité-environnement : elle est évaluée par le tableau suivant :

Tableau (3.23) : fiche d’évaluation Hygiéne-Sécurité-environnement

ViI

Hygiéne-Securité-environnement Nul | Mauvais | Moyenne

Bon

Trés

01

Prendre soin de l'arrangement d'atelier de
la maintenance et les lieux de stockage et | 0
leur propreté.

02

Il existe une commission de sécurité, de
santé et de I’environnement responsable de | 0
sensibiliser le personnel de tous ce qu’ils
concernent de sécurité, de santé et de
I’environnement.

03

La disponibilité des exigences de sécurité
pour les employées aux usines de| O
production (tenues, Chaussures, gants de
protection, contre soudure et autre.

04

L'existence de I'éclairage et la bonne
aération pour objectif de conservationdela | 0
santé des employées et la diminution des
accidents de travail.

O © ©OeE

05

L'arrangement de la place du travail pour
la détermination des chemins surs a| 0
I'intérieur de [l'atelier afin d'offrir la
sécurité  pour les employées et le
mouvement souple durant le travail.
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06 | L'autorité concernée par la sécurité assure
les outils dapprentissage comme les| 0 1 2 3 @

tableaux, les bureaux de réunion, et
l'utilisation des livres de sécurité,
I’exploitation et la maintenance.

07 | Le centre médical offre tous les services
médicaux pour le personnel de I’entreprise | 0 1 2 3
(diagnostique, médicament, traitement des
cas urgents, I’évacuation envers 1’hdpital
et autre.

08 | Le centre medical responsable de
diagnostic périodique pour le personnel | 0 1 2 3 @
des ateliers productifs.

travail en vue de diminution des accidents | 0 1 2

09 | L'arrangement et le nettoyage des lieux de @
de travail.

10 | Le placement des posters et des publicités

confirme sur l'importance de conservation | 0 1 @
de I'environnement du travail a l'intérieur
des usines de production.

11 | Il existe des conférences et des colloques
qu’ils concernent la propreté de lieux de @
travail.

Le taux de developpement : 36/44=0.81 | Note obtenue : 36

Source : élaboré par nos soins.

Le taux de développement est de 0.81 donc la Raffinerie donne une grande importance sur
ce service

La raffinerie d’Alger et conformément a sa politique QHSE fondée sur le principe de
I’amélioration continue a réservé une place pour I’environnement au niveau de son département
HSE dite « cellule de I’environnement » a pour objet de préserver 1’environnement de
I’entreprise et la qualité de vie de tous ce qui I’entourent.

Le volet environnemental est le quatriéme élément du HSE-MS du groupe SONATRACH
I11- Le taux de rendement global « TRG » :

Nous allons calculer le TRG de I’année 2014 a I’aide des données de I’entreprise : (Voir les
annexes, de 1 jusqu’a 20) :
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Le taux de rendement global en 2014
Nettoyages
Maint TRG=| B Db
Préventive T A X X | C
Inspections Di ' ibilité
Motifs — Essais ISPONIDITIte
Réunion
. = 240 heures
Horaire Panne/réglages
de _ Chgt de
travail | | A= 8520 heurs | | fabrication pertes T. Performance
de organisation
I"année = 620.39 [T. Qualité
= 8760 - =
H Micro-arrét, Sous-
eurs (Le temps B =7899.61 heurs | |yitesse, Perte démarrage
d’ouverture) =492.53
Rebuts/retouches
(Le temps Brutde | | c=7407.08 heurs -87.85
fonctionnement) D =7319 23
(Le temps net de (Le temps utile de
fonctionnement) fonctionnement)
TRG B Syl
=—X=X=
A B C
A) Taux de disponibilité = % = 7899.61/8520 = 0.927
B) Taux de performance = g =7407.08/7899.61 = 0.937

C) Taux de qualité = 2 =7319.23/7407.08 = 0.988

c =

Donc : le TRG = 0.858

L’analyse de ces résultats obtenus est comme suit :

a) Taux de disponibilité : il est tres élevé (0.927) et proche de la valeur idéale car il y a des
machines permanentes qui remplacent les machines au moment d’intervention. Cela signifie
que D’entreprise dispose d’un stock optimal donc elle ne va pas avoir une rupture dans le
futur(les couts de pénuries)

b) Taux de performance : aussi il est optimal(0.937) car le departement maintenance consacre
une marge importante sur les actions de maintenance préventive (pour minimiser les micro-
arréts, fluctuations des temps opératoires par rapport aux temps gammes de référence, perte
de démarrage, sous vitesse).
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c) Taux de qualité : la sensibilité de la raffinerie sa demande un taux de qualité tres éleve
(0.988) suite a une maitrise suffisante de la technologie par Sonatrach et justement pour
éliminer les risques.

Sonatrach signe des contrats d’assurances chaque année avec des partenaires étrangéres comme
(AON, AIG, ERC), sous les exigences de certaines normes internationales de qualité.

d) TRG : comme les 3 taux précédents qui composent le TRG sont élevés, le TRG sera
augmenté par la suite ce qui reflete que sonatrach cherche a mettre en place un plan
d’amélioration spécifique et contenu (la Raffinerie a un bon TRG qui indique une bonne
performance des équipements).

I11- Les avantages et les obstacles pour ’implantation de la TPM :

Apres cette étude nous avons déduire plusieurs avantages et obstacles pour I’implantation de

la TPM qu’ils sont :

a) Lesavantages :

o || existe des regles formelles définies pour but d’assurer en permanence le rangement et la
propreté des lieux de travail

o Des capots, écrans, goulottes ... pour canaliser/supprimer des salissures ont été mis en place.

o L'acces a certains endroits difficiles a été facilité.

o L'éclairage a été renforcé dans les endroits qui nécessitent une propreté absolue.

o |l existe un suivi quantitatif des salissures présentes sur le chantier.

e Les standards de nettoyage sont révisés et affichés au poste de travail aprés chaque
amélioration.

e Des objectifs de temps de nettoyage ont été fixés.

e Le marquage au sol a été peint et est bien entretenu

o Des systemes anti-erreur ont été mis en place

o Une charte de couleurs est utilisée pour visualiser les points de lubrification

e Le planning de production est affiché sur le chantier

o Des regles et instructions de travail sont présentées sous une forme visuelle

e Des valeurs conformes sont visualisées sur des cadrans et appareils de contréle

e |l existe un repérage sur des niveaux maxi et mini de certains stocks

e Lesinformations nécessaires a lacommunication sont affichées (il y a une liste téléphonique)

e Pour la lubrification, les types de lubrifiants, les fréquences et les quantités sont précisées

e Les points a lubrifier sont repérés par un moyen visuel

o Le traitement rapide des anomalies détectées lors de chagque opération de nettoyage par un
plan d’action.

e Un plan de formation a été bati pour apporter des bases techniques aux opérateurs.

e Tous les opérateurs sont inclus dans le plan de formation qualifiante.

e L'ensemble du personnel connait les principaux indicateurs de performance (PQCDSEM).

e Des formations spécifiques ou des rappels sont basés sur les pertes majeures.

e Les pertes majeures du moment sont inclues dans les gammes d'inspection autonome

e Des anomalies constatées lors de I'inspection autonome sont systématiquement enregistrées
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Un plan d'action a jour est visible au poste de travail

Une partie des actions est réalisée par les opérateurs

Un indicateur de maintenance autonome est suivi et a jour (nombre d'anomalies
constatées...).

Sur le site, la maintenance est considérée comme une fonction vitale de 1’entreprise.
L’ensemble du personnel du site (routes fonctions confondues) est complétement conscient
qu’il participe activement a I’excellence du processus de maintenance.

Les objectifs clairement affichés et connus consiste a atteindre un fonctionnement optimum
permanent des installations.

Un systeme de maintenance préventif (systématique et conditionnelle) a été défini, est mise
en place et est respecté, pour I’ensemble des installations (critique et non critique)

I1 existe sur le site une volonté affichée et respectée d’améliorer conditionnellement la
pertinence du préventif. Cette volonté se traduit par ’existence pérenne de petits groupes
autonomes et multifonctionnels formellement responsable d’installations.

Il existe une commission de sécurité, de santé et de 1’environnement responsable de
sensibiliser le personnel de tous ce qu’ils concernent de sécurité, de santé et de
I’environnement.

L'existence de I'éclairage et la bonne aération pour objectif de conservation de la santé des
employées et la diminution des accidents de travail.

L'arrangement de la place du travail pour la détermination des chemins surs a l'intérieur de
I'atelier afin d'offrir la sécurité pour les employées et le mouvement souple durant le travail.
L'autorité concernée par la sécurité assure les outils d'apprentissage comme les tableaux, les
bureaux de réunion, et I'utilisation des livres de sécurité, 1I’exploitation et la maintenance.
Le centre médical offre tous les services médicaux pour le personnel de I’entreprise
(diagnostique, médicament, traitement des cas urgents, I’évacuation envers I’hopital et autre.
Le centre médical responsable de diagnostic périodique pour le personnel des ateliers

productifs.

b) Les obstacles :

Les postes de travail ainsi que les moyens nécessaires a la réalisation des missions ne sont
pas aménagés de telle sorte que les gestes inutiles et les pertes de temps s’en trouvent réduits.
Les actions prises concernant les cing S ne sont pas en place de fagon pérenne.

Afin d'éviter le nettoyage, des protections jetables ou amovibles n’ont pas €ét€ mises en place.
Des capots masquant les endroits sales n’ont pas été remplacé par des plexiglas.

L’absence des pictogrammes qu’ils sont utilisés pour identifier les risques.

Un standard de nettoyage a été établi sans tenant compte de la spécificité et I’emplacement
de I'équipement

Les méthodes et les outils ont été mal expliqués aux opérateurs.

Les consignes sécurité n’ont pas été prises en compte dans les standards provisoires

La durée et la fréquence des nettoyages n’ont pas été définies.

Les gammes (standards provisoires) sont mal formalisées et ne sont pas disponibles au poste
de travail.

Les emplacements de stockage des consommables sont mal tenus (envers la propreté, la
rétention...)

L'ensemble des opérateurs ne participe pas aux activités de nettoyage et d'inspection visuelle.
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e [’absence d’une évaluation des acquis de la formation.

o L'application des acquis n’est pas Vérifiée dans le temps par un mode spécifique.

e L’absence de suivi des formations autonomes / lecons ponctuelles au niveau des postes de
travails.

o Le référentiel de compétences / connaissances n’a pas été établi au niveau des opérateurs.

e Des exemples de zéro défaut ne sont pas visibles au poste de travail.

e L’indisponibilité des posters et des publicités qui confirme 1'importance de la conservation
de I'environnement du travail a I'intérieur des usines de production.

e L’entreprise ne dispose pas des conférences et des colloques qu’ils concernent la propreté
de lieux de travail.
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Conclusion :
La démarche TPM demande une longue durée pour I’appliquer dans une grande entreprise

car elle doit effectuer un changement dans la méthode de travail du personnel (leurs habitudes
et leurs mentalités), donc il faut le gérer.

Dans ce chapitre, nous avons proposé cette méthode moderne de maintenance, cette
derniére est basée surtout sur la participation de tout le personnel de I’entreprise Sonatrach
« la Raffinerie d’Alger ». Cette méthode exige une certaine patience et motivation du
personnel et chacun entre eux doit étre responsable et participe dans le développement de la
maintenance.

Nous avons remarqué qu’il y a des procédures et des reglements de niveau mondial
correspondant a la gestion de la maintenance, mais il y a quelques obstacles culturels qui
limitent les activités du département maintenance.
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Conclusion générale :

La maintenance est une activité qui vise a garantir le bon déroulement du processus de
production a travers I’approvisionnement des machines avec une performance €élevée. Dans le
but de contribuer a la réalisation des objectifs de I’entreprise. Nous avons tenté par le biais de
cette étude a traiter notre problématique en évaluant la situation actuelle liée a la fonction

maintenance au sein de la Raffinerie d’Alger.

Pour mieux achever cet objectif ; le premier chapitre est dédié a aborder les concepts
théorique de la maintenance traditionnelle dite nécessaire pour le traitement du sujet et mettre

le point sur I’'importance de la maintenance, sa gestion et aussi Ses COuts.

Le deuxieme chapitre relate une idée sur I’historique et cerne la notion de la maintenance
productive totale dans ses différents contextes, la démarche basée sur huit piliers et des
principes de développement de cette derniere, et aussi la définition du taux de rendement global

qui permet de mesurer la performance des équipements.

L’essence du troisiéme chapitre est 1’application de 1’outil théorique dans des situations
réelles et concreétes a I’aide d’un audit des bonnes pratiques de la maintenance et 1a mise en

ceuvre de la démarche TPM.
Nous avons a I’issue de cette recherche répondue a la problématique principale :

« Quelle est la démarche d’implantation d’un syst¢éme TPM au sein de I’entreprise ? ».

Pour la réponse des guestions secondaires dérivées de la question principale,

Nous avons adopté quatre hypotheses.
La vérification des hypotheses :
Hypothése 1 : il y a uniquement I’aspect procédures pour réussir I’implantation de la TPM.

D’apres 1’étude menée et notre recherche théorique nous pouvons dire que cette hypothese

est vraie, donc « H1 est affirmée ».

Hypothese 2 : I’aspect humain représente 1’0bstacle essentiel qui blogque le processus
d’implantation de la TPM.
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Basant sur les informations obtenues aupres du département maintenance, ainsi que notre
observation sur le terrain nous pouvons dire que cette hypothese est vraie, donc « H2 est

affirmée ».
Les recommandations :

Pour finir ce travail nous proposerons quelque recommandation qui peut aider la Raffinerie

a implanter la TPM :
- communiquer les principes de la maintenance productive au sein de la Raffinerie.
- rendre la maintenance une responsabilité pour chaque employ¢ de 1’entreprise.

- Améliorer les compétences et les connaissances des employés (les ingénieurs et les techniciens

de maintenance) a travers des formations qui visent a augmenter leurs niveaux

- L’adoption d’un systéme d'information personnalisé basé sur des aspects scientifiques pour

traiter les données ; les informations survenant de chaque activité (maintenance productive)

- Partager une culture d'amélioration continue et encourager les employés a maintenir cette

culture.

- Avoir une communication documentée a I’égard du personnel et partager les différents taux
de rendement.

- Archiver les différents interventions de maintenance, lors des pannes afin d’étre rapidement
réparer lors de la prochaine panne.

- La sensibilisation des 5 S dans 1’industrie et dans les bureaux.

- Mettre en place une équipe pour controler I’application des méthodes 5S, 5M...

- Mettre en place un service recherche et développement.

- Elaboration de la politique de promotion interne en fonction de 1’évaluation des compétences.

- Encourager le travail en petits groupes pour améliore la communication et la circulation des
informations ainsi que bien découvrir tous les problémes liés aux machines, a I'équipement,
et aux conditions du travail et de trouver des solutions a ces problemes.

- Elaborer des ateliers formes des petits groupes de personnels, qui se réunies dans le but
d’envisager des solutions suggérées pour les problémes & les obstacles confrontées, c’est un

- dispositif qui sert éventuellement a générer des recommandations résolutoires d’une fagon
dynamique & souple.

- La participation de I'ensemble des opérateurs aux activités de nettoyage et d'inspection

visuelle.
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Les voix de recherche :

L’impact de la TPM sur la productivité de 1’entreprise.

La TPM comme projet de changement.

TPM et JAT quels convergences.
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_ Pour les annexes 1 jusqu’a 18 représentent les couts préventives systématiques, 19, 20 représentent les couts préventives conditionnelles, et 21, 22, 23
representent les couts correctives.

Annexe 1

[Plan Annuel de Maintenance 2014

[Tab : PM-08-PS/1

UM 1:Hh UM 2: KDA

ACTIVITEPREVENTIVE SYSTEMATIQUE PAR CRAFT ler semestre V1 Version 11 petto
Rev 10 |Date : 31/10/2013
Janvier Février Mars Auvril Mai Juin
Nombre Couts / DA Nombre Couts / DA Nombre Couts / DA Nombre Couts / DA Nombre Couts / DA Nombyre Couts / DA
Zones  |Désignation des équipements Repéresjat  |bn M.O Repéres |nT  |uh M.O Repéres |nT  I4h M.O Repéres |1  |l4h M.O Reperes [T |Hh M.O Reperes |01 WK M.O
Zone 01|U100-U200-U300 1 |14 28322 1 14 28322 1 14 28322 1 |14 28322 1 14 28322
Zone 03 |Utilitées 1 |84 169932 1 |84 [169932 1 84 169932 1 84 169932 1 84 169932 1 B4 169932
zone 4  |Port Pétrolier 1 28 56644 1 28 56644 1 28 56644 1 28 56644 1 28 56644 1 28 56644
IVérification des poulies et courroies

zonel U-100 1 70 141610 1 56 113288 1 56 113288 1 56 113288
zonel U-200 1 |14 [28322 1 |14 28322 1 |14 28322
zonel U-300 1 228 56644
TOTAL TOTAI 8 224 1453152 4 182 1368186 4 182 368186 5 196 396508 4 140 1283220 3 126 54898




Annexe 2

[Plan Annuel de Maintenance 2013

[Tab : PM-08-PS/2

UM 1:Hh UM 2: KDA

ersion : 1 joct-10
IACTIVITEPREVENTIVE SYSTEMATIQUE PAR CRAFT 2 “™ semestre V1 Rev 1 pate : 11/0772013
Juillet Aolt Septembre Octobre Novembre Décembre

s Nombre Couts / DA Nombre Couts / DA Nombre Couts / DA Nombre Couts / DA Nombre Couts / DA Nombre Couts / DA

Désignation des équipements Repéres[nt | M.O Repéres |01 yn M.O Repéres |oT  |yn M.O Repéres |o1  |up M.O Repéres  [yT  lun M.O Repéres  |o7 lun | MO

érification des presses étoupes
zonel [U100-U200-U300 1 14 28322 1 14 28322 1 14 28322 1 14 28322 1 14 28322 1 |14 28322
zone3  [Utilités 1 84 169932 1 84 169932 1 84 169932 1 84 169932 1 84 169932 1 84 169932
zone4  |Port Pétrolier 1 P8 56644 1 8 [66644 1 P8 56644 1 P8 56644 1 P8 56644 1 28 56644
zone2  [expedition et gaz
zone3  [Utilités

VETTTICATION UES POUTTES ETCOUTTUTES
zonel U-100 1 42 84966 1 42 84966 1 P8 56644 1 |56 113288
zonel U-200 1 n4 28322 1 P8 56644 1 P8 56644 1 14 28322
zonel U-300 1 |14 28322

TOTAL 3 1126 [254808 3 126 [254808 6 96 1396508 5 1196 1396508 5 1182 1368186 5 1196 1396508




Annexe 3

Plan Annuel de Maintenance

[Tab : PM-08-PS/3

UM 1:Hh UM 2: KDA

IACTIVITEPREVENTIVE SYSTEMATIQUE PAR CRAFT 1ér semestre V1 ersion : 1 Joet-10
Rev @1 IDale

Janvier Février Mars Avril Mai Juin

Zones Nombre Couts / DA Nombre Couts / DA Nombre Couts / DA Nombre Couts / DA Nombre Couts / DA Nombre Couts / DA
Désignation des équipements | N N N N N
Repeéres Reperes Repéres Reperes Repéres Repéres

OT |Hh M.O oT  |Hh M.O OT Hh M.O OT [Hh M.O oT [Hh M.O OT |Hh M.O
20ne 5 ETTTICAION UES UETECTEUTS UE 1 4 1 4 l 4 l 4 1 4 l 4
zone 5 |Vérification des détecteurs de gas 1 4 1 4 1 4 1 4 1 4 1 4
TOTAL TOTAL 2 8 0 2 8 0 2 8 0 2 8 0 2 8 0 2 8 0




Annexe 4

[Plan Annuel de Maintenance 2013

Tab : PM-08-PS/4
UM 1:Hh UM 2: KDA
ACTIVITEPREVENTIVE SYSTEMATIQUE PAR CRAFT 2 “™ semestre V1 version : 1 oct-10
Activité Aval Rev 11 Date : 11/07/2013
Juillet Aolt Septembre Octobre Novembre Décembre
NP Conte /DA NP Conte /DA NP Caute /DA NP Cante /DA NP Conte /DA NP Conte /DA
[Zones  [Désignation des équipements ReflOT |Hh M.O Repéres|OT  |Hh M.O Repéres |OT |Hh M.O Repéres [OT |Hh M.O Repéres [OT [Hh M.O Repéres  |OT |Hh M.O
ereg
L one 5 verlflcatlon des détecteurs de 1 4 1 4 1 4 1 4 1 4 1 4
fumées
1 4 1 4 1 4 1 4 1 4
zone 5 [Vérification des détecteurs de gas 1 4
Total 2 8 2 8 2 8 2 8 2 8 2 8




Annexe 5

Plan Annuel de Maintenance 2014
R Tab : PM-08-PS/1
ACTIVITE PREVENTIVE SYSTEMATIQUE PAR CRAFT 1 semestre V2 UMZ1:HhUM2:KDA
Activité Aval Version : 1 |oct-10
Rlvision Raffinage Rév :0 [Date :31/10/2013
Craft...GMT....
Janvier Février Mars Avril Mai Juin
Zones | Désignation des équipements ¢ |Nombre Couts / DA ¢ |Nombre Couts / DA ¢ [Nombre Couts / DA ¢ |Nombre Couts / DA ¢ |Nombre Couts / DA ¢ |Nombre Couts / DA
@ | OT | Hh M.O PDR @ [OT| Hh M.O PDR @ |OT| Hh M.O PDR @ |OT| Hh M.O PDR @ [ OT| Hh M.O PDR o oT Hh M.O PDR
graissage équipement
zone 1 .U-100 1 35 70805 5000 1 35 70805 5000 1 35 70805 5000 1 35 70805 5000 1 35 70805 5000 1 35 70805 5000
zone 1 .U-200 1 28 56644 4000 1 28 56644 4000 1 28 56644 4000 1 28 56644 4000 1 28 56644 4000 1 28 56644 4000
zone 1 .U-300 1 21 42483 2000 1 21 42483 2000 1 21 42483 2000 1 21 42483 2000 1 21 42483 2000 1 21 42483 2000
0 0 0 0
zone 2 .Pomperie expédition 1 28 56644 2000 1 28 56644 2000 1 28 56644 2000 1 28 56644 2000 1 28 56644 2000 1 28 56644 2000
zone 2 Gaz liquafiés 1 28 56644 2000 1 28 56644 2000 1 28 56644 2000 1 28 56644 2000 1 28 56644 2000 1 28 56644 2000
zone 3 JUtilité 1 35 70805 5000 1 35 70805 5000 1 35 70805 5000 1 35 70805 5000 1 35 70805 5000 1 35 70805 5000
Graissage vanne audco 0
zonel Vanne audco U100 1 14 28322 100 1 14 28322 100
zonel Vanne audco U200 1 14 28322 100 1 14 28322 100
zonel Vanne audco U300 1] 28 56644 100 1 28 56644 100
zone2 Vane audco Gaz liquéfiés 1 | 98 | 198254 100 1] 98 198254 100
zone 4 Vanne audco port 1 28 56644 100 1 28 56644 100
zone 4 Dépot et aire de vanne 1|56 113288 100 1 56 113288 100
Lance monitor
nel-2-3Lot de 14 fixe 1 4 8092 100 4 8092 100
nel-2-3Lot de 13 mobile 1 4 8092 100 4 8092 100
nel-2-3Canon a mousse 11 1 4 8092 100 4 8092 100
nel-2-3Lot de 06 fixe au port 1 4 8092 100 4 8092 100
nel-2-3Lot de 03 mobile au port 1 4 8092 100 4 8092 100
nel-2-3Canon a mousse 08 port 1 4 8092 100 4 8092 100
rone 1-3 Entretien des ponts roulants 1 98 198254 3000
TOTAL 18 | 437 | 884051 21200 6 | 175 354025 20000 6 175 | 354025 | 20000 7 | 273 | 552279 [ 23000 12 | 413 835499 20600 6 199 | 402577 20600




Annexe 6

ACTIVITE PREVENTIVE SYSTEMATIQUE PAR CRAFT 2 °™ semestre V2

Plan Annuel de Maintenance 2014

Tab : PM-08-PS/2

U.M1:HhUM2:KDA

Activité Aval Version: 1 [oct-10
Dwision Ralfinage Rév  : 0 |Date :31/10/2013
Craft...GMT....
Juillet Aot Septembre Octobre Novembre Décembre
Zones | Désignation des équipements ¢ |Nombre Couts / DA ¢ |Nombre Couts / DA ¢ |Nombre Couts / DA 4 |Nombre Couts / DA ¢ [Nombre Couts / DA ¢ |Nombre Couts / DA
@ K] @ @ k) @
g g g 5] g g
@ [ OT | Hh M.O PDR @ | OT| Hh M.O PDR x | oT Hh M.O PDR @ |OT| Hh M.O PDR x | OT | Hh M.O PDR o oT Hh M.O PDR
Graissage et vidange
des machines tournante
zone 1 U-100 1 35 70805 5000 1 35 70805 5000 1 35 70805 5000 1 35 70805 5000 1 35 70805 5000 1 35 70805 5000
zone 1 U-200 1 28 56644 4000 1 28 56644 4000 1 28 56644 4000 1 28 56644 4000 1 28 56644 4000 1 28 56644 4000
zone 1 U-300 1 21 42483 2000 1 21 42483 2000 1 21 42483 2000 1 21 42483 2000 1 21 42483 2000 1 21 42483 2000
zone 2 Pompeie expédition 1 28 56644 2000 1 28 56644 2000 1 28 56644 2000 1 28 56644 2000 1 28 56644 2000 1 28 56644
zone 2 Gaz liquéfiés 1 28 56644 2000 1 28 56644 2000 1 28 56644 2000 1 28 56644 2000 1 28 56644 2000 1 28 56644
zone 3 Utilités 1 35 70805 5000 1 35 70805 5000 1 35 70805 5000 1 35 70805 5000 1 35 70805 5000 1 35 70805
Graissage des vannes Audco
zone 1 U-100 1 14 28322 100
zone 1 U-200 1 14 28322 100
zone 1 U-300 1 28 56644 100
zone2 Gas liquéfié 1 98 198254 100
zone 4 Port 1 28 56644 100
zone 4 Dépots et Aires de vannes 1 56 113288 100
Lance monitor
nel-2-3Lot de 14 fixe 1 4 8092 100
nel-2-3Lot de 13 mobile 1 4 8092 100
nel-2-3Canon & mousse 11 1 4 8092 100
nel-2-3Lot de 06 fixe au port 1 4 8092 100
nel-2-3Lot de 03 mobile au port 1 4 8092 100
nel-2-3Canon & mousse 08 port 1 4 8092 100
Entretien des ponts roulants
TOTAL 6 175 354025 20000 6 175 354025 20000 12 | 413 | 835499 | 20600 6 175 354025 20000 12 | 199 402577 20600 6 175 354025 11000




Annexe 7 :

ACTIVITE PREVENTIVE

SYSTEMATIQUE PAR CRAFT 1% semestre V2

Plan Annuel de Maintenance 2014

Tab : PM-08-PS/3

U.M1:Hh UM 2:KDA

Activité Aval Version: 1 Joct-10
Duvision Raffinage Rév 0 |pate :31/10/2013
Craft...GMT....
Janvier Février Mars Avril Mai Juin
Zones | Désignation des équipements ¢ |Nombre Couts / DA ¢ |[Nombre Couts / DA ¢ [Nombre Couts / DA ¢ |Nombre Couts / DA ¢ [Nombre Couts / DA ¢ |Nombre Couts / DA
) @ @ ol ol <
oy oy g g g g
x | OT | Hh M.O PDR X |OT| Hh M.O PDR @ | OT| Hh M.O PDR X |OT| Hh M.O PDR X | OT | Hh M.O PDR ox oT Hh M.O PDR
Bras de chargement
zone2 |Bras de chargement rampe GPL qté 04 1 14 28322
zone2 |Bras de chargement du port qté 09 1 14 28322
TOTAL 0 0 0 0 2 28 56644




Annexe 8

o

ACTIVITE PREVENTIVE

SYSTEMATIQUE PAR CRAFT 1¥ semestre V2

Plan Annuel de Maintenance 2014

Tab : PM-08-PS/4

U.M1:HhUM2:KDA

Activité Aval Version : 1 |ocl-10
Ravimane inage Rév_ :0  [Date:31/10/2013
Craft...GE....
Janvier Février Mars Avril Mai Juin
Zones | Désignation des équipements ¢ |Nombre Couts / DA ¢ |Nombre Couts / DA ¢ |Nombre Couts / DA ¢ |Nombre Couts / DA ¢ [Nombre Couts / DA ¢ [Nombre Couts / DA
@ | OT | Hh M.O PDR @ [OT| Hh M.O PDR @ |OT| Hh M.O PDR | @ |OT| Hh M.O PDR X [OT| Hh M.O PDR o oT Hh M.O PDR
onel,2,3(Entretien batteries et chargeurs 1 14 47418 1 14 47418 1 14 47418 1 14 47418 1 14 47418 1 14 47418
onel,2,3|Entretien de la protection, cathodique 1 14 47418 1 14 47418 1 14 47418 1 14 47418
RALG |Ebtretien systéme anti-intrusion 1 84 284508
onel,2,3|Eclairage cléture 1 56 189672 1500 1 56 189672 1500 1 56 189672 | 1500 1 56 189672 1500 1 56 189672 1500 1 56 189672 1500
zone 1 [Eclairag unité U100 1 21 71127 800 1 21 71127 800 1 21 71127 800 1 21 71127 800 1 21 71127 800 1 21 71127 800
zone 1 (Eclairag unité U200 1 14 47418 400 1 14 47418 400 1 14 47418 400 1 14 47418 400 1 14 47418 400 1 14 47418 400
zone 1 [Eclairag unité U300 1 7 23709 300 1 7 23709 300 1 7 23709 300 1 7 23709 300 1 7 23709 300 1 7 23709 300
zone 3 [Eclairage Utilités 1 56 189672 1500 1 56 189672 1500 1 56 189672 | 1500 1 56 189672 1500 1 56 189672 1500 1 56 189672 1500
zone 2 (Eclairage GPL 1 14 47418 750 1 14 47418 750 1 14 47418 750 1 14 47418 750 1 14 47418 750 1 14 47418 750
zone 2 (Eclairage pomperie 1 14 47418 750 1 14 47418 750 1 14 47418 750 1 14 47418 750 1 14 47418 750 1 14 47418 750
onel,2,3|Eclairage Rues 1 56 189672 1500 1 56 189672 1500 1 56 189672 | 1500 1 56 189672 1500 1 56 189672 1500 1 56 189672 1500
Eclairage postes electriques 1 56 189672 1500 1 56 189672 1500 1 56 189672 | 1500 1 56 189672 1500 1 56 189672 1500 1 56 189672 1500
zone 4 (Eclairage au port 1 56 189672 1500 1 56 189672 1500 1 56 189672 | 1500 1 56 189672 1500 1 56 189672 1500 1 56 189672 1500
RA1G |Electricité batiment 1 56 189672 1500 1 56 189672 1500 1 56 189672 | 1500 1 56 189672 1500 1 56 189672 1500 1 56 189672 1500
zone 3 [Froid et climatisation. 1 28 94836 10000 1 28 94836 10000 1 28 94836 | 10000 1 28 94836 10000 1 28 94836 10000 1 28 94836 10000
RALG |Mise & la terre des Installations 1 56 189672 1 56 | 189672 1 56 189672
onel,2,3(Paratonnerre 1 7 23709
kone 1,24 Assistance craft GMT et contdle de 2| 4 13548 2| a4 13548 2 4 13548 2 4 13548 3 6 20322 2 4 13548
disjoncteurs moteurs révisés
TOTAL 18 | 606 | 2052522 | 22000 16 | 459 1554633 22000 17 | 522 (1768014 | 22000 15| 452 | 1530924 | 22000 18 | 524 | 1774788 22000 16 466 | 1578342 22000




Annexe 9

ACTIVITE PREVENTIVE

SYSTEMATIQUE PAR CRAFT 2°™semestre V2

Plan Annuel de Maintenance 2014

Tab : PM-08-PS/5

UM 1:HhUM?2:KDA

Activité Aval Version : 1 Joct-10
Division Raffinage Rév  :0 |Date :31/10/2013
Craft...GE....
Juillet Aout Septembre Octobre Novembre Decembre
Zones | Désignation des équipements ¢ |Nombre Couts / DA ¢ [Nombre Couts / DA ¢ |Nombre Couts / DA ¢ [Nombre Couts / DA ¢ |Nombre Couts / DA ¢ [Nombre Couts / DA
=, ] =, | ] =,
& OT | Hh M.O PDR & OT| Hh M.O PDR & OT | Hh M.O PDR & OT| Hh M.O PDR & OT | Hh M.O PDR & oT Hh M.O PDR
ronel,2,dEntretien batteries et chargeurs 1 14 47418 1 14 47418 1 14 47418 1 14 47418 1 14 47418 1 14 47418
ronel,2,dEntretien de la protection, cathodique 1 14 47418 1 14 47418 1 14 47418
RalG |Entretien systéme anti-intrusion 1 84 284508
ronel,2,dEclairage cloture 1 56 189672 1500 1 56 189672 1500 1 56 189672 1500 1 56 189672 1500 1 56 189672 1500 1 56 189672 1500
zone 1 |Eclairag unité U100 1 21 71127 800 1 21 71127 800 1 21 71127 800 1 21 71127 800 1 21 71127 800 1 21 71127 800
zone 1 |Eclairag unité U200 1 14 47418 400 1 14 47418 400 1 14 47418 400 1 14 47418 400 1 14 47418 400 1 14 47418 400
zone 1 |Eclairag unité U300 1 7 23709 300 1 7 23709 300 1 7 23709 300 1 7 23709 300 1 7 23709 300 1 7 23709 300
zone 3 |Eclairage Utilités 1 56 189672 1500 1 56 189672 1500 1 56 189672 1500 1 56 189672 1500 1 56 189672 1500 1 56 189672 1500
zone 2 |Eclairage GPL 1 14 47418 750 1 14 47418 750 1 14 47418 750 1 14 47418 750 1 14 47418 750 1 14 47418 750
zone 2 |Eclairage pomperie 1 14 47418 750 1 14 47418 750 1 14 47418 750 1 14 47418 750 1 14 47418 750 1 14 47418 750
ronel,2,Eclairage Rues 1 | 56 | 189672 1500 1| 56 189672 1500 1 56 | 189672 | 1500 1 56 | 189672 | 1500 1 56 189672 1500 1 56 189672 1500
ronel,2,dEclairage postes électriques 1 56 189672 1500 1 56 189672 1500 1 56 189672 1500 1 56 189672 1500 1 56 189672 1500 1 56 189672 1500
zone 4 |Eclairage au port 1 56 189672 1500 1 56 189672 1500 1 56 189672 1500 1 56 189672 1500 1 56 189672 1500 1 56 189672 1500
RALG |Electricité batiment 1 56 189672 1500 1 56 189672 1500 1 56 189672 1500 1 56 189672 1500 1 56 189672 1500 1 56 189672 1500
zone 3 |Froid et climatisation. 1 28 94836 10000 1 28 94836 10000 1 28 94836 10000 1 28 94836 10000 1 28 94836 10000 1 28 94836 10000
ronel,2,dMise a la terre des Installations 1 56 189672 1 56 189672 1 56 189672
RA1G |Paratonnerre 1 56 189672 1 56 189672 1 56 189672
Assistance craft GMT et contéle de 2 4 13548 1 2 6774 1 2 6774 3 6 20322 3 6 20322 3 6 20322
one 1,2, disjoncteurs moteurs révisés
Entretien des transformateurs
TR1 1 14 47418
TR2 1 14 47418
TR11 1 14 47418
TR12 1 14 47418
TR21 1 14 47418
TR22 1 14 47418
TR131 1 14 47418
TR132 1 14 47418
TR1311 1 14 47418
TOTAL 18 | 606 | 2052522 | 22000 14 | 450 | 1524150 | 22000 16 | 520 |1761240| 22000 26 | 636 | 2154132 | 22000 19 | 580 | 1964460 | 22000 17 510 | 1727370 | 22000




Annexe 10

Plan Annuel de Maintenance 2014
R Tab : PM-08-PS/6
ACTIVITE PREVENTIVE SYSTEMATIQUE PAR CRAFT 1° semestre V2 U.M1:HhUM2: KDA
Activite Aval Version : 1 Joct-10
Bt Natnage Rév 0 [bate :31/10/2013
Craft...GLP....
Janvier Février Mars Avril Mai Juin
Zones | Désignation des équipements | g |Nombre Couts / DA % [Nombre Couts / DA g [Nombre Couts / DA ¢ [Nombre Couts / DA ¢ |Nombre Couts / DA ¢ [Nombre Couts / DA
B D B B B Bl
g g g g g =
& | oT | Hh M.O PDR |[& |OT| Hh M.0 PDR & [oT| Hh M.0 PDR | & |OT| Hh M.0 PODR | & | OT | Hh M.0 PDR 2 oT Hh M.0 PDR
Jone1.3|Nettoyage caniveaux et regards 1 | 220 | 251680
es unités
REUSYaGE cannveaux ecreyarus
zone 4 |port 1 | 144 | 164736
Nettoyage caniveaux et regards
zone 2 |1, cs de stockage o 1 1540 | 1761760
o
zonez |Nettoyage toits des bacs de 1 | 966 |1105104 200000 o
stockage et peinture
1G -zon{Désherbage manuel RA1G 1 |2200 100 1 | 100 114400 1 | 100 | 114400 1 | 100 | 114400 1 | 100 | 114400 1 100 | 114400
1G -zon{Désherbage manuel, port 1 |1355 70 1| 70 80080 1 70 80080 1| 70 80080 1 70 80080 1 70 80080
1G -zond DESNEIDAgE Manuer aepos et 1 |1040 40 1| 40 45760 1 40 45760 1 40 45760
zone 1 |Bassin eaux pluvials (curage et o o 1 | 805 | 920920 | 50000 o o
remplacement filtre)
Jone1 |Bassin de décantation (curage et ° ° ° 1 | 770 | ssosso | soooo °
remplacement filtre)
o o o o o
Travaux annuel a la cantine o o o o o
zone 2 |Entretien bacs de stockage 1 | 140 | 160160 1 | 140 160160 1 | 140 | 160160 1 | 186,7|213546,7 1 |186,7|213546,67
ane 1,2 {A11USAY Gu wioaes o prowson o o 0 o 1| 56 | ea0ea 1| se | eaces
one 1,247 e i e O o o o o 1 14 16016 1 14 16016
o o o o o
Ralg |Assainissement et voiries 1 | 112 | 128128 1| 112 128128 1 | 112 | 128128 1 | 112 | 128128 1 | 112 | 128128 1 112 | 128128
zone 1 [jSCHPErANON proauits passin 1 | 280 | 320320 1 | 280 320320 o o o
Ralg |Filtre eau potable 1 7 8008 10000 1 7 8008 10000 1 7 8008 | 10000 1 7 8008 10000 1 7 8008 10000 1 7 8008 10000
Ralg |Travaux de Plomberie 1| 70 80080 500 1| 70 80080 500 1 70 80080 500 1| 70 80080 500 1 70 80080 500 1 70 80080 500
Ralg |Travaux de Menuiserie 1| 70 80080 500 1| 70 80080 500 1 70 80080 500 1| 70 80080 500 1 70 80080 500 1 70 80080 500
zone 4 | e aametiiteme ot linemes o o o o 1 | 441 | 504504 | 150000
zone 4 |Peinture Port (Batiments) o o o o o
Ralg |Peinture cloture RALG o o o 1 | 308 | 352352 | 150000 1 | 204 | 336336 | 150000
FEINIre DAUMEntS KALG agaaes
zone s L0 o o o o o
zone 5 |} oINS DAUMENTS AL 1 | 420 | 480480 | 100000 1 | 420 480480 100000 1 | 483 | 552552 | 100000 o o 1 294 | 336336 | 150000
one 1,2,{Peinture des équipements o o o 1 | 308 | 352352 | 100000 1 | 204 | 336336 | 100000
zone 5 |Curage des regards cantine 1| 8a 96096 1| 84 96096 1 84 96096 1 84 96096 1 84 96096 1 84 96096
zone 5 |Siphons de sol et conduites évacuation 1 1 | 14 16016 1 14 16016
zone 5 |Fosse a slop du laboratoire (cuve) 1| 14 16016 1 14 16016 1 14 16016 1 14 16016
TOTAL 13 |5806| 1385594 | 111000 11 |1393| 1593592 | 111000 13 | 2961 | 3387384 | 361000 11 | 2086 | 2386003 | 311000 16 | 2177 | 2490106,7| 411000 14 2485 | 2842840 | 161000




Annexe 11

ACTIVITE PREVENTIVE

SYSTEMATIQUE PAR CRAFT 2% semestre V2

Plan Annuel de Maintenance 2014

Tab : PM-08-PS/7

UM1:Hh UM 2: KDA

Activité Aval Version : 1 [oct-10
Divizion Raffinage Rév [ |Date :31/10/2013
Craft...GLP....
Juillet Aout Septembre Octobre Novembre Decembre
Zones | Désignation des équipements | g |Nombre Couts / DA 4 [Nombre Couts / DA ¢ |Nombre Couts / DA ¢ [Nombre Couts / DA ¢ |Nombre Couts / DA ¢ [Nombre Couts / DA
B B B B 3 B
5 5 53 5 g =y
o oT Hh M.O PDR @ | oT Hh M.O PDR o oT Hh M.O PDR o oT Hh M.O PDR o oT Hh M.O PDR o oT Hh M.O PDR
_,|Nettoyage caniveaux et regards
zone1-4|3 SI1OYE92 1 | 220 | 251680
Netoyage caniveaux et regara
zone1-4|port 1 | 144 | 164736
Nettoyage caniveaux, regards bacs,
zone 2 |de stockage, gattes, cuvettes et 1 |1540| 1761760 1 | 650 | 743600 o
chambre a vannes
Jone 4 :;Ieuoyage caniveaux et regards ° o 1 106 | 224224
Lone 2 |Nettoyage toits des bacs de ° 1 882 | 1000008
stockage et peinture o
1G -zon{Désherbage manuel RA1G 1 | 100 | 114400 1 | 100 114400 1 | 100 | 114400 1 | 100 | 114400 1 | 100 | 114400 | 114501 1 100 | 114400
1G -zon{Désherbage manuel, port 1| 70 80080 1| 70 80080 1 70 80080 1| 70 80080 1 70 80080 80151 1 70 80080
Desnerpage manuel aepos et
1G -zonDESNErDAge m 1 | a0 45760
zone 1,4|B2Ssin eaux pluvials (curage et o o 1 | 735 | 840840 | 50000 o o o
remplacement filtre) o
zone 1,4|Bassin de décantation (curage et o o o 1 | 700 | soosoo | s0000 o o
remplacement filtre) o
zone 5 |Travaux annuel a la cantine o 1 | 470 | s37680 o o o ° o
zone 2 |Entretien bacs de stockage o o 1 | 140 | 160160 1 | 186,7 [ 213546,7 1 |186,7|213546,67| 2137343 1 187 | 213928
Arrosage des anodes et protection
RLa.zonel U (Caroubier + RALG) 1| s6 64064 1| s6 64064 o o o o o
Ralg [Arrosage des mises ala terre du 1| 14 16016 1| 14 16016 o o o o
réseau informatique o
Ralg [Assainissement et voiries 1 | 112 | 128128 1| 112 128128 1 | 112 | 128128 1| 112 | 128128 1 | 112 | 128128 | 158541 1 112 | 128128
Récupération produits bassin
zone 1 [Z2EIPENE o o 1 | 280 | 320320 | 350601 1 280 | 320320
Ralg [Filtre eau potable 1 7 8008 10000 1 7 8008 10000 1 7 8008 | 10000 1 7 8008 10000 1 7 8008 8016 1 7 8008 10000
Ralg [Travaux de Plomberie 1| 70 80080 500 1| 70 80080 500 1 70 80080 500 1| 70 80080 500 1 70 80080 80151 1 70 80080 500
Ralg [Travaux de Menuiserie 1| 70 80080 500 1| 70 80080 500 1 70 80080 500 1| 70 80080 500 1| 70 80080 80151 1 70 80080 500
zone 4 |F€inture Port (Cloture, 1 | 441 | s04s504 o o o o
équipements, conduites et linges) o o
zone 4 |Peinture Port (Batiments) o 1 | e50 | 743600 | 100000 o o o o o
Ralg |Peinture C!Elul’e RA1G . . o o o o o o o
zone 5 ;;"“”'“ PAUIMENIS FALE 1acaaes 1 | 294 | 336336 | 150000 1 | 280 320320 150000 o o o o o
zone 5 | CINUIE PAUMENS ALe o o o 1 | 420 | 480480 | 100000 1 | 441 | 504504 | 504946 o
ne 1,2,3|Peinture des équipements o o o o o o o
zone 5 |Curage des regards cantine 1| 8a 96096 1| 84 96096 1 84 96096 1| 84 96096 1 84 96096 96181 1 84 96096
zones |Siphons de sol et conduites évacuation 1| 14 16016
zones |Fosse a slop du laboratoire (cuve) 1| 1a 16016 1 14 16016 1| 14 16016 16031
TOTAL 15 |2926| 3347344 | 161000 13 2633 | 3012152 | 261000 14 | 2844 [3253536| 61000 10 | 1820 | 2081699 | 161000 11 | 1435 |1641258,7| 1642704 ° 980 | 1121120 [ 11000




Annexe 12

ShoUgw Plan Annuel de Maintenance 2014
A Tab : PM-08-PS/9
renerres ACTIVITE PREVENTIVE SYSTEMATIQUE PAR CRAFT 2 semestre V2 UM1:HhUM?2: KDA
Activité Aval Version : 1 |oc1710
Duvsion Rafinage Rév_ :0  |Date:31/10/2013
Craft...GMC....
Juillet Aout Septembre Octobre Novembre Decembre
Zones | Désignation des équipements | § |Nombre Couts / DA ¢ |Nombre Couts / DA ¢ |Nombre Couts / DA ¢ |Nombre Couts / DA ¢ [Nombre Couts / DA ¢ [Nombre Couts / DA
o) ) o) @ ) o)
o) o) o) oy o) o)
@ [ OT | Hh M.O PDR (X |OT| Hh M.O PDR @ | OT| Hh M.O PDR | @ [OT| Hh M.O PDR | X | OT | Hh M.O PDR o oT Hh M.O PDR
Révision réseau climatisation
ne 1,2,4(Groupe TRANE, 1 | 294 | 479220 | 20000
ventiloconvecteurs et lignes)
0
0
Zone 1 Conf_ectlon s}ructurg pour filtre 1 | 308 | 502040 | 15000 o
bassins de décontation
sone 1 Conf_ectlon s}ructurg pour filtre 1 308 | 502040 | 15000
bassins de décontation
0 0
lone 1,2 |Calorifugeage 1 | 441 718830 3000 1 | 462 753060 3000 1 | 462 | 753060 | 3000 1 | 441 | 718830 3000 1 | 441 | 718830 3000 1 483 | 787290 3000
0 0 0 0 0
zone 1 |Retubage faisceaux 1 | 301 | 490630 | 100000 1 287 | 467810 | 100000 1 | 287 | 467810 | 100000 0 0
0 0 0 0
zone 2 |Entretien bacs de stockage 1 105 | 171150 | 150000 1 |289,3(471613,3| 150000 1 |289,3|471613,33| 150000 1 289,3 | 471613,3 | 150000
TOTAL 2 | 742 | 1209460 | 103000 1 | 462 753060 3000 5 | 1470 [ 2396100 [ 283000 4 | 1311 | 2137473 | 273000 2 |730,3|1190443,3( 153000 2 772,3| 1258903 | 153000




Annexe 13

ShoUow Plan Annuel de Maintenance 2014
A Tab : PM-08-PS/10
s ACTIVITE PREVENTIVE SYSTEMATIQUE PAR CRAFT 1% semestre V2 UM1:HhUM2: KDA
Activité Aval Version : 1 |oct—10
Diusion Ralfinage Rév_ :0  |Date:31/10/2013
Craft...GR....
Janvier Février Mars Avril Mai Juin
Zones | Désignation des équipements | § |Nombre Couts / DA ¢ |Nombre Couts / DA ¢ |Nombre Couts / DA ¢ |Nombre Couts / DA ¢ [Nombre Couts / DA ¢ [Nombre Couts / DA
o) < ) @ @ o)
5] 5] 5] 5] 5y 5]
@ [ OT | Hh M.O PDR (X |OT| Hh M.O PDR @ |OT| Hh M.O PDR | @ [OT| Hh M.O PDR | X | OT | Hh M.O PDR @ oT Hh M.O PDR
Vérification et étalonnage des
instruments de mesure et de
controle
zonel (U100 30 | 120 | 547920 35| 140 639240 21 84 383544 17 | 68 310488 37 | 148 | 675768 28 112 | 511392 | 3069192
0 0 0 0 0 0 0
zonel (U200 14 | 56 255696 15| 60 273960 23 92 420072 26 | 104 | 474864 22 | 88 401808 13 52 237432 | 2064397
0 0 0 0 0 0 0
zonel (U300 13 | 52 237432 6 24 109584 15 60 273960 15| 60 273960 8 32 146112 10 40 182640 | 1224023
0 0 0 0 0 0 0
zone3 [Utilités 7 28 127848 1 4 18264 11 44 200904 9 36 164376 13 52 237432 8 32 146112 895181
0 0 0 0 0 0 0
zone3 |Bacs et Spheres 5 20 91320 17| 68 310488 22 88 401808 4 16 73056 0 0 0 5 20 91320 968257
TOTAL 69 | 276 | 1260216 74 | 296 | 1351536 92 | 368 |1680288 71| 284 | 1296744 80 | 320 | 1461120 64 256 | 1168896 | 8221050




Annexe 14

ShoUaw

ACTIVITE PREVENTIVE

SYSTEMATIQUE PAR CRAFT 2°™ semestre V2

Plan Annuel de Maintenance 2014

Tab : PM-08-PS/11

UM1:HhUM2:KDA

Activité Aval Version : 1 |oct—10
Duusion Rafinage Rév_ :0  |Date:31/10/2013
Craft...GR....
Juillet Aout Septembre Octobre Novembre Decembre
Zones | Désignation des équipements | § |Nombre Couts / DA ¢ |Nombre Couts / DA ¢ |Nombre Couts / DA ¢ |Nombre Couts / DA ¢ [Nombre Couts / DA ¢ [Nombre Couts / DA
) @ ) @ @ @
o) g 5] 53 5y 5]
@ | OT | Hh M.O PDR @ [OT| Hh M.O PDR @ |OT| Hh M.O PDR X |OT| Hh M.O PDR @ [OT | Hh M.O PDR o oT Hh M.O PDR
Vérification et étalonnage des
instruments de mesure et de controle
zonel (U100 28 | 112 | 511392 39| 156 712296 22| gg | 401808 32 | 128 | 584448 34 | 136 | 620976 621146 43 172 | 785352 | 785567
0 0 0 0 0 0 0 0
zonel (U200 13 | 52 | 237432 15| 60 273960 21| g4 | 383544 18| 72 | 328752 24 | o6 | 438336 438456 23 92 | 420072 | 420187
0 0 0 0 0 0 0 0
zonel |U300 10 | 40 | 182640 8 | 32 | 146112 9 | 3¢ | 164376 11| 44 | 200904 g | 32 | 146112 | 146152 7 28 | 127848 | 127883
0 0 0 0 0 0 0 0
zone3 |Utilités 8 | 32 | 146112 2 8 36528 7 28 | 127848 7 28 | 127848 9 36 164376 164421 13 52 237432 | 237497
0 0 0 0 0 0 0 0
zone2 |Bacs et Spheres 5| 20 91320 23| 92 420072 28 | 112 | 511392 2 8 36528 0 0 0 0 0 0 0 0
TOTAL 64 | 256 | 1168896 87 | 348 | 1588968 87 | 348 [1588968 70 | 280 | 1278480 75 | 300 | 1369800 | 1370175 86 344 | 1570704 | 1571134




Annexe 15

Spousw

ACTIVITE PREVENTIVE

SYSTEMATIQUE PAR CRAFT 1% semestre V2

Plan Annuel de Maintenance 2014

Tab : PM-08-PS/12

UM1:HhUM2:KDA

Activité Aval Version : 1 |oct—10
Duvsion Rafinage Rév_ :0  |Date:31/10/2013
Craft...GLM....
Janvier Février Mars Auvril Mai Juin
Zones | Désignation des équipements | § |Nombre Couts / DA ¢ |Nombre Couts / DA ¢ [Nombre Couts / DA ¢ |Nombre Couts / DA ¢ |Nombre Couts / DA ¢ |Nombre Couts / DA
) @ ) o) @ @
5] 5] 5] 53 5] 5]
@ [ OT | Hh M.O PDR @ |OT| Hh M.O PDR @ |OT| Hh M.O PDR X |OT| Hh M.O PDR @ [OT| Hh M.O PDR o oT Hh M.O PDR
Assistance en manutention
lone 1,2 |travaux révision équipement 3 | 210 | 424830 4 | 210 424830 3 210 | 424830 4 | 210 | 424830 4 | 210 | 424830 3 210 | 424830
des unité ( GMI,GE et GMC)
lone 1,2 |Assistance en manutention entretien { 2 120 | 242760 2 | 120 242760 2 120 | 242760 2 120 | 242760 2 120 242760 2 120 242760
TOTAL 5 | 330 | 667590 6 | 330 667590 5 330 | 667590 6 | 330 | 667590 6 | 330 | 667590 5 330 | 667590




Annexe 16

SyloUgw

Activité Aval

ACTIVITE PREVENTIVE

SYSTEMATIQUE PAR CRAFT 2°™ semestre V2

Plan Annuel de Maintenance 2014

Tab : PM-08-PS/13

UM1:HhUM2:KDA

Version : 1 |ocl»10
Divsion Raffinage Rév_ :0  [Date:31/10/2013
Craft...GLM....
Juillet Aout Septembre Octobre Novembre Decembre
Zones | Désignation des équipements ¢ |Nombre Couts / DA ¢ |Nombre Couts / DA ¢ |Nombre Couts / DA ¢ |Nombre Couts / DA ¢ [Nombre Couts / DA ¢ [Nombre Couts / DA
) @ @ @ @ o]
g g g g g g
@ | OT | Hh M.O PDR @ [OT| Hh M.O PDR @ | OT| Hh M.O PDR | @ |OT| Hh M.O PDR @ [OT | Hh M.O PDR o oT Hh M.O PDR
Assistance en manutantion
lone 1,2 |travaux révision équipement 3 | 210 | 424830 3 | 210 424830 4 210 | 424830 3 | 210 | 424830 3 250 505750 4 210 | 424830
des unité ( GMI et GE)
one 1,2|ASSIStance en manutantion 2 | 120 | 242760 2| 120 | 242760 2 | 120 | 242760 2 | 120 | 242760 2 | 120 | 242760 2 | 120 | 242760
changement des lampes
TOTAL 5 | 330 | 667590 5 | 330 667590 6 330 | 667590 5 | 330 | 667590 5 | 370 748510 6 330 | 667590




Annexe 17

Activits Aval
Division Raffinage
Raftinarie.

ACTIVITE PREVENTIVE

SYSTEMATIQUE PAR CRAFT 1° semestre V2

Plan Annuel de Maintenance 2014

Tab : PM-08-PS/14

U.M1:HhUM2:KDA

Version : 1 [oct-10

Rév 0 |Date :31/10/2013

Craft...GA

Zones | Désignation des équipements

Janvier

Février

Mars

Avril

Juin

Nombre

Couts / DA

Nombre

Couts / DA

Nombre

Couts / DA

Nombre

Couts / DA

Nombre

Couts / DA

Nombre

Couts / DA

Repéres

oT Hh

M.O PDR

Reperes

OT | Hh

M.O PDR

Repéres

oT Hh

M.O PDR

Repéres

oT Hh

M.O PDR

Repéres

oT Hh

M.O PDR

Repéres

oT Hh

M.O PDR

EQUIPEMENT LOGISTIQUE PARC

ROULANT

zone5 |Grue TADANO ( engin HS)
zone5 |Grue ENMTP

zone5 [Poclain CASE

zones5 |Tracteur CIRTA

zone5 |Clark OM

22932 5000
22932 5000

22932 5000
22932 5000

zone5 |Clark LINDE

zone5 |Retroch Terex

22932 5000

22932 5000

zone5 |Camion citerne C 260
zone5 |Camion Grue C260

zone5 |Camion nacelle K66

22932 3000

22932 3000
22932 3000

zone5 |Camion a benne K66
zone5 |Camion & benne M120

zone5 |Grue SANNY 50t

22932 5000

zone5 |Camion & benne DAEWOO

Compresseurs et groupe de soudure

zone3 |Compresseur ingersol Rand
zone3 |Atlas Copco

zone |GE génerec laser 8000
zone3 |GE stamford (progecteur )
zone5 |Miller big blue PS 004
zone5 |Miller big blue PS 005
zone5 HOBART

zone5 HOBART

22932 5000

PR P R R PR PRPR
a0 oaaoaa

10115 4000
10115 4000
10115 4000
10115 4000
10115 4000
10115 3000
10115 3000
10115 3000

Bras de chargement

zone2 |Bras de chargement rampe GPL qté 04

zone2 IBras de chargement du port qté 09

TOTAL

45864 10000

68796 15000

45864 10000

45864 8000

45864 6000

80920 29000




Annexe 18

Activite Aval
Division Raffinage
Raffinerie.

ACTIVITE PREVENTIVE

SYSTEMATIQUE PAR CRAFT 1% semestre V2

Plan Annuel de Maintenance 2014

Tab : PM-08-PS/14

U.M1: Hh U.M 2: KDA

Version: 1 |oct-10

Rév  :0 |pate :31/10/2013

Craft...GA....

Désignation des équipements

Zones

Juillet

Aout

Septembre Octobre

Novembre

Decembre

Repeéres

Nombre

Couts / DA

Nombre Couts / DA

Nombre Couts / DA Nombre Couts / DA

Nombre

Couts / DA

Nombre

Couts / DA

OT | Hh

M.O

PDR

Reperes

OT | Hh M.O PDR

Reperes

Repéres

oT Hh M.O PDR oT Hh M.O PDR

Reperes

OT | Hh

M.O

PDR

Repeéres

oT Hh M.O

PDR

Parc roulant et diesel

Parc roulant et diesel

Moto-pompe

zone3 |SIDES MPR 1515 RDTI ( Renault)

8092 3000

zone3 |SIDES Deutz F4L912 ( Deutz)

8092 3000

zone3 |SIDES MPR 1510 RTI (Renault)

8092 3000

zone3 |SIDES MPR1510 RTI ( Renault)

8092

3000

Equipement laboratoire

zone5 IMoteur CFR N° 01

28322 1500

zone5 IMoteur CFR N° 02

28322 1500

Compresseurs et groupe de soudure

zone3 |Compresseur ingersol Rand
zone3 |Atlas Copco

zone |GE génerec laser 8000
zone3 |GE stamford (progecteur )
Miller big blue PS 004
Miller big blue PS 005
HOBART

zone5 HOBART

Bras de chargement

zone5
zone5

zone5

zone2 |Bras de chargement rampe GPL qté 04

zone2 |Bras de chargement du port gté 09
Roulant intervention

zone3 [Camion incendie ( Renault )

zone3 [Camion incendie ( Magirus-Dueutz )

zone3 [Camion incendie ( Iveco )

zone3 [Camion incendie ( Iveco )

zone3 [Camion incendie poudre ( Renault)

zone3 [Camion incendie (Port)
zone3 [Camion incendie ( Port)
zone3 |Ambulance Ford transit
zone3 [Toyota 4x4 ( Land Cruiser )
zone3 [Toyota 4x4 ( Land Cruiser )

8092
8092

4000
4000

28322
28322

8092
8092

4000
4000

8092
8092

4000
4000
8092
8092

4000
4000

8092

3000

8092

3000

zone3 |Mitsubishi L200

8092

3000

Roulant maintenance

zone 3 |Mitsubishi (4x4)

4 8092

3000

TOTAL

16184

8000

109242 12500

52598 12500 3 12 24276 11000

16184

6000

24276

9000




V3 Annexe 19
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Plan Annuel de Maintenance 2014

[Tab : PM-08-PS/T

UM 1:Hh UM 2: KDA

E=nmm IACTIVITE PREVENTIVE CONDITIONNELLE PARCRAFT 1 semestre V 3 [Version 1 |
Rev 0 IDa!e :31/10/2013
janvier Février ars Avril Mai Juin
Nombre [Couts / DA Nombre Couts / DA Nombre Couts / DA [Nombre Couts / DA [Nombre Couts / DA [Nombre Couts / DA

Désignation des OT __Hh M.O PDR OT Hh__IM.O PDR OT Hh M.O PDR OT Hh M.O PDR OT Hh M.O PDR OT Hh M.O PDR
zone 1 E116AR N°1 1 a2 127449 2200
zone 1 ME 116AR N°2 1 kA 113288 19000
zone 1 ME215ARN°03 1 84966 54700
zone 1 [E124AR N°4 1 63 1127449 12200
zone 1 ME109ARN°4 1 56 113288 19000
zone 1 [E209AR N°5 1 63 127449 2200
zone 1 ME109ARN°7 1 56 1113288 19000
zone 1 ME215ARN°1 1 56 113288 19000
zone 1 [E109ARN°®09 1 63 127449 2200
zone 1 ME109ARN°10 1 56 113288 19000
zone 1 ME112ARN°1 1 56 113288 9000
zone 1 [E116ARN°1 1 63 127449 2200
zone 1 ME115ARN°2 1 56 113288 9000
zone 1 [E115ARN°1 1 63 127449 2200
zone 1 ME209ARN°2 1 56 113288 9000
zone 1 [E109ARN°10 1 63 127449 2200
zone 1 MP112B 1 28 56644 110000
zone 1 MP116A 1 42 184966 130000
zone 1 MP116R 1 63 127449 2200
zone 1 P105 1 56 113288 9000
zone 1 MP115A 1 63 127449 2200

TOTAL 3 161 [325703 65900 4 238 (481474 22400 3 175 1354025 20200 4 238 |481474 22400 4 189 1382347 51200 3 182 368186 13400




Annexe 20

Plan Annuel de Maintenance 2014

[Tab : PM-08-PS/2

UM 1:Hh UM 2: KDA

IACTIVITE PREVENTIVE CONDITIONNELLE PAR CRAFT 2°™ semestre V 3 [version 1 10
Rév 0 IDale :31/10/2013
Juillet Aolt Septembre Octobre Novembre Décembre
[Nombre Couts / DA Nombre Couts / DA [Nombre Couts / DA Nombre Couts / DA [Nombre Couts / DA [Nombre Couts / DA
Bena OT |Hh [M.O IPDR . oT Hh |M.O PDR N OT Hh M.O PDR . oT Hh M.O PDR N OoT Hh M.O PDR R OT Hh M.O PDR
oo enares [Ronérec [Ronérec [Ronsres [Ronsres [Ronares

zone 1 MP106 1 o 84966 116000
zone 1 MP108A 1 | 84966 1123000
zone 1 P114 1 [rA 113288 55000
zone 1 P11RA 1 28 56644 115000
zone 1 MP100A 1 28  [56644 25000
zone 1 P124 1 28 56644 19000
zone 1 P205A 1 63 127449 1400000
zone 1 P212 1 28 56644 100000
zone 3 MG4/2 1 28 56644 15000
zone 3 G322 1 56 113288 130000
zone 3 G6S 1 63 127449 180000
zone 3 MG36 1 63 127449 30000
zone 3 MG402 1 28 56644 18500
zone 3 MG401 1 42 184966 15000
zone 3 G401 1 56 113288 25000
zone 3 MG423 1 28 56644 8000
zone 1 MF212ARN®0? 1 63 127449 12200
zone 1 MF209 AR N°A 1 63 127449 2200
zone 1 MF209 AR N°4 1 63 127449 12200

TOTAL 3 |140 |283220 194000 3 84 (169932 49000 4 175 354025 1545000 3 154  [311542 118500 3 126 254898 8000 3 189 382347 6600




Annexe 21

Les couts de la maintenance correctives « année 2012 » :

Couts correctifs correctifs
Prestations

Zones M.O P.D.R & Locations
ZONE1 16 974,02 5 759,43 0,00
ZONE2 11 517,91 304,88 33 756,24
ZONE3 11 799,85 7 350,57 6 245,04
ZONE4 3170,90 424,00 0,00
IDIVERS 14 760,32 966,61 4 734,24
Total 58 223,01 14 805,49 |44 736
Annexe 22

Les couts de la maintenance correctives « année 2013 »

Couts correctifs
Zones Prestations
M.O PDR & Locations
ZONE1 18 124,24 6 462,75 2052,83
ZONEZ2 13 135,08 1 435,50 16 497,25
FONE3 15 544,45 4 219,82 1 266,53
ZONE4 4 002,41 563,42 0,00
DIVERS 20 719,64 1 116,48 1 389,00
Total 71 525,32 13 797,98 21 206




Annexe 23 : les couts de la maintenance correctives « 2014 »

Raffinerie : RA1G
Couts correctives
Zones Prestations
MO P.D.R
B
Locations
+ZOMEL 183106,9012 20158,5816 2270
FOMEZ 25463, 7257 1739,.55178 43,67
FOMES 19500,4848 | F380,64926 151,515
FOMES 5186,74774 1179,26014 0
DIVERS 22128, 7028 1556,73838 1198,23
Total 90386,6223| 32014,7311 3663,415




Annexe 24

Les données historiques

recherche rapide et compléte des informations souhaitées.

Fonctions concernées : M/FAB/MAG/ACH A B C D E
Volumes: F Couts: M  Capitaux :M 0% | 25% | 50% | 75% | 100%

01 | Il existe un systéme d’enregistrement de données 0 1 2 3 4
concernant la maintenance.

02 | Ce systeme enregistre les temps de panne de tous les 0 1 2 3 4
équipements, machines ou installations.

03 | Ce systeme enregistre les réductions de vitesse 0 1 2 3 4
(volontaires et involontaires) de tous les éguipements,
machines ou installations.

04 | Ce systeme enregistre les défauts qualité de tous les 0 1 2 3 4
équipements, machines ou installations.

05 | Ce systéme enregistre les temps de (re)démarrage de tous 0 1 2 3 4
les équipements machines ou installations.

06 | Ces temps d’arrét ou de dégradation des performances 0 1 2 3 4
sont enregistrés par ligne de production.

07 | La cause détaillée de chague arrét est enregistrée (régle 0 1 2 3 4
des 5 « pourquoi »).

08 | Les surcodts de maintenance engendrés par I’arrét ou le 0 1 2 3 4
ralentissement sont enregistrés (main d’ceuvre, fournitures
industrielles, sous-traitance...).

09 | Lesautres surcodts (production, commerciaux...) 0 1 2 3 4
engendrés par I’arrét ou le ralentissement sont enregistrés.

10 | Les actions correctives associées sont enregistrées 0 1 2 3 4
(description, moyens mis en ceuvre, noms des
intervenants, codts associés).

11 | Toutes les autres actions de la maintenance sont 0 1 2 3 4
enregistrées (préventif, améliorations,
travaux neufs), avec le méme détail que les actions
correctives (description, moyens mis en ceuvre, noms des
intervenants, co(ts associés).

12 | Labase de données est mise a jour en temps réel aprés 0 1 2 3 4
chaque intervention.

13 | la base de données est accessible facilement & I’ensemble 0 1 2 3 4
du personnel (management, maitrise et intervenants).

14 | Des audits sont menés réguliérement pour vérifier 0 1 2 3 4
I’exactitude et la précision des informations enregistrées.

15 | L’organisation dc la base de données permet une 0 1 2 3 4

Taux de développement : /60




Annexe 25

58S

Fonctions Concernées : M/FAB/MAG

Volumes : M Couts: M Capitaux : M

0%

25%

50%

75%

100%

01

Chacun conserve uniquement sur son poste de travail ce qui
est strictement nécessaire a la réalisation de sa mission
(Seiri ou débarras).

02

Les postes de travail ainsi que les moyens nécessaires a la
réalisation des missions sont aménagés de telle sorte que les
gestes inutiles et les perles de temps s’en trouvent réduits
(Seiton ou rangement).

03

Des actions formelles sont définies afin d’assurer en
permanence la propreté des lieux de travail (Seiso ou
nettoyage).

04

Des regles ont été formalisées afin de
conserver les postes de travail rangés et propres (Seiketsu
ou ordre).

05

Les actions prises concernant les quatre points précédents
sont en place de fagon pérenne (Shisuke ou rigueur).

Taux de Développement : 128

Annexe 26

Suivi a intervalles courts (SIC)

Fonctions concernées : M
volumes : F Colts : F Capitaux : M

0%

25%

50%

75%

100%

01

Chague soir pour le lendemain, un
programme quotidien d’activités de maintenance a réaliser
est établi.

02

Ce programme est revu chaque jour avec la production et est
communiqué aux différentes personnes intéressées.

03

Ce programme comprend les activités de
maintenance a réaliser par le personnel interne et externe de
maintenance et par le personnel de production.

04

Ce programme reprend les activités de maintenance
préventive (systématique et

conditionnelle) ainsi que les activités de
maintenance curative planifiées.

05

Lorsqu’une intervention nécessite 1’intervention de plusieurs
corps dc métier ou interfére sur la production, le programme
indique son heure de début et de fin estimée.




06

Le personnel concerné utilise ce programme pour préparer
les interventions du lendemain (préparation des outils et
piéces nécessaires, coordination entre corps de métier...).

07

Un systéme permet de connaitre I’avancement des
interventions tout au long de la journée et d’anticiper ainsi
toute dérive du programme.

08

Les agents de maitrise sont pleinement conscients de
I’importance du suivi continu
des travaux en cours de réalisation.

09

Le personnel adhére completement au principe suivant : « la
confiance n’exclut pas le controle, et le contrdle doit se faire
en confiance. »

10

Tous les problémes susceptibles de retarder

la réalisation de travaux ou d’affecter la qualité des travaux
sont identifiés dés qu’ils se présentent (et non en fin de
journée ou le lendemain).

11

Des indicateurs permettent de mesurer en Continu (et pas
seulement en fin de mois) les performances de la
maintenance.

Taux de développement : / 44

Annexe 27

YA

Dépenses de maintenance

Fonctions concernées : MIMAG/
Volumes : F Couts: F Capitaux : M

0%

25%

50%

75%

100%

01

Toutes les natures de dépense constituant le
cout du processus de maintenance sont clairement définies.

02

Le codt du personnel interne de maintenance par niveau
hiérarchique (Cadre, Agents de Maitrise, Technicien...) est
suivi formellement.

03

Le co(t du personnel interne de maintenance par grand
corps de métier (Mécanique/In EI/ Méthodes...) est suivi
formellement.

04

Le codt du personnel externe de maintenance est suivi
formellement, en séparant les colts de base des primes
éventuelles sur résultats.

05

Les consommations de fournitures industrielles liées a la
maintenance (piéces de rechanges consommables...) sont
suivies formellement, en séparant les consommations
prélevées sur les stocks des consommations regues
directement de I’extérieur.

06

Les colts de maintenance par ligne de production sont
suivis formellement.

07

Les colts de maintenance par installation sont suivis
formellement.

08

Les colts des « grands arréts » sont suivis
spécifiqguement.

09

Les codts des différents types de maintenance
(maintenance préventive, maintenance curative urgentes,
maintenance curative planifiée, modifications, travaux
neufs...) sont suivis formellement.




10 | Le suivi des codts de maintenance est formalisé dans un
rapport mensuel. 0 1 2 3 4
11 | Ce rapport est analysé formellement et
systématiquement. 0 1 2 3 4
Taux de développement : 144
Annexe 28
\Y Interface avec la production
Fonctions concernées : M/FAB/RH A B C D E
0% | 25% | 50% | 75% | 100%
01 | IL existe un planning de production quotidien par ligne et
par équipe. 0 1 2 3 4
02 | IL existe un planning de production hebdomadaire par
ligne et par équipe. 0 1 2 3 4
03 | Ces plannings de production indiquent les arréts requis
pour changement de série 0 1 2 3 4
04 | Ces plannings de production indiquent les arréts, requis
pour maintenance programmeée (préventive et corrective). 0 1 2 3 4
05 | Pour chacun des arréts, des objectifs de durée sont
clairement indiqués et communiqués au personnel 0 1 2 3 4
concerne.
06 | Ces plannings sont communiqués chaque jour et chaque
semaine a la maitrise et aux opérateurs concernés, de 0 1 2 3 4
production et de maintenance.
07 | Des réunions formelles de coordination entre la production
et la maintenance sont organisées. 0 1 2 3 4
Taux de développement : /24
Annexe 29
VI Gestion des compétences
Fonction concernées : M/ FAB/MAG/FIN/ACH/RH A B C D E
0% 25% | 50% | 75% 100%
01 | En matiére de maintenance, les compétences requises
et les compétences externalisables ont été définies 0 1 2 3 4
clairement.
02 |Une charge de travail annuelle moyenne a été
clairement calculée pour chacune des compétences 0 1 2 3 4
requises.
03 | Les compétences du personnel actuel de maintenance
0 1 2 3 4

sont formalisées dans une « matrice de compétences »




04 | Les compétences de maintenance du personnel de
production sont également formalisées dans une 0 2 3 4
matrice de compétence.
05 |Ces matrices de compétence sont actualisées au moins
une fois par an. 0 2 3 4
06 |L’écart entre «compétences requises» et
«compétences actuelles» est quantifié formellement 0 2 3 4
au moins une fois par an.
07 | Cet écart est analysé au moins une fois par an pour
définir formellement les besoins de formation. 0 2 3 4
08 | Les formations nécessaires identifiées sont organisées.
0 2 3 4
09 |Ces matrices de compétences sont utilisées pour
planifier les congés 0 2 3 4
10 |Ces matrices de compétences sont utilisées pour
affecter le travail au quotidien, dans un double souci 0 2 3 4
de qualité du travail et de développement des
individus
TAUX de développement : /40
Annexe 30
VII Stratégie et politiqgue de maintenance
Fonction concernées : M/ FAB/MAG/FIN/ACH/RH Al B | C|D E
0% | 25% | 50% | 75% | 100%
01 | Une stratégie maintenance, cohérent avec la stratégie du site, a été
définie. 01 3 4
02 | Cette stratégie est formalisée, communiqué et connue.
0] 1 2 3 4
04 | Cette stratégie définit clairement les niveaux de performance
financiere et opérationnelle attendus de la maintenance o123 4
05 | Cette stratégie définie clairement comment les performances de la
maintenance participent a 1’obtention des objectifs du site. o123 4
06 | Cette stratégie donne un point de vue preécis sur les compétences et
les relations / intégration avec la production. o123 4
07 | Les performances attendues sont déclinées de telle sorte que
chacun connait ses objectifs. o123 4
08 | La stratégie maintenance est clairement reliée a la politique de
maintenance de chaque équipement (run to failure, RBM...) afin o123 4

d’évité les sous-performances aussi bien que les surperformances
inutiles




09 | Les missions de la maintenance ainsi que les processus et
procédures permettant de les réaliser sont formalisées, o123 4
communiqués, connus et disponibles.

10 | Il existe une définition claire, homogenes, connue et utilisée des
notions de maintenance conditionnelle, systématique, curative o123 4
urgent, curative programmée, corrective, modification et travaux
neufs.

Taux de développement : /40

Annexe 31
VIl Planning quotidien
Fonctions concernées : M/IMAG A B C D E
Volumes : F Couts : F Capitaux : M 0% | 25% | 50% | 75% | 100%
01 | Il existe un planning quotidien des activités de maintenance a
réaliser. 0 1 2 3 4
02 | Ce planning reprend par individu et par métier les différents
bons dc travaux (BT) a 0 1 2 3 4
réaliser.
03 | Pour chaque BT, le planning indique un degré de priorité.
0 1 2 3 4
04 | Pour chaque BT le planning indique une durée estimée
d’intervention. 0 1 2 3 4
05 | Pour chagque BT le planning indique un horaire
d’intervention. 0 1 2 3 4
06 | L’ensemble des activités de maintenance
préventive, corrective et curative planifiée, 0 1 2 3 4
modifications et travaux neufs est bien intégré dans ce
planning.
07 | Ce planning reprend les activités de maintenance realisées
par le personnel interne de maintenance, le personnel externe | ¢ 1 2 3 4
de maintenance et le cas échéant par le personnel de
production.
08 | Ce planning est finalisé la veille pour le
lendemain. 0 1 2 3 4

09 | Chacun connait la veille les travaux qu’il devra réaliser le
jour suivant (sauf urgence 0 1 2 3 4
survenue pendant la nuit).

Taux de développement : /36

Annexe 32
IX Planning hebdomadaire
Fonctions concernés : M/IMAG A B C D E
Volumes:F colts: F Capitaux : M 0% | 25% | 50% | 75% | 100%
01 | Il existe un planning hebdomadaire des activités de
maintenance a réaliser. 0 1 2 3 4




02 | Ce planning reprend par jour et par individu ou par métier
les différents bons de travaux a réaliser. 0 1 2 3 4
03 | Pour chaque BT le planning indique un degré de priorité,
un horaire et une durée d’intervention. 0 1 2 3 4
04 | L’ensemble des activités de maintenance
préventive, corrective planifiée, modification 0 1 2 3 4
et travaux neufs est bien intégré dans ce planning.
05 | Ce planning reprend les activités de maintenance réalisées
par le personnel interne de maintenance, le personnel 0 1 2 3 4
externe de maintenance et le cas échéant par le personnel
de production.
06 | Ce planning est établi au plus tard chaque
vendredi pour la semaine suivante. 0 1 2 3 4
07 | Chacun connait chaque vendredi les travaux qu’il devra
réaliser la semaine suivante (sauf urgence). 0 1 2 3 4
08 | Le planning hebdomadaire indique la charge de travail
estimée et les ressources internes disponible. 0 1 2 3 4
09 | En cas de pic de charge, ce planning est utilisé pour
décider d’un appel éventuel a la sous-traitance ou pour 0 1 2 3 4
reporter certains travaux non urgents.
10 | En cas de creux de charges, planning est utilisé pour
avancer des travaux prévus ultérieurement ou pour 0 1 2 3 4
réintégrer temporairement en interne des travaux sous-
traités (si le site posséde en interne les compétences
requise).
Taux de développement : /40
Annexe 33
XI Plan a long terme
Fonction concernées : M/FAB A B C D E
0% | 25% | 50% | 75% | 100%
01 | Un plan de maintenance a été formalisé pour les 3 ou
5 prochaines années. 0 1 2 3 4
02 | En cohérence avec la stratégie du site, ce plan reprend
les investissements, les désinvestissements, les arréts 0 1 2 3 4
Iégaux les autres grands arréts programmeés.
Le plan indique les couts estimés de ces interventions.
03 0 1 2 3 4
Le plan indique les dates prévues de ces interventions
04 | ainsi que leur durée. 0 1 2 3 4
Le plan indique les dates au plus tard d’élaboration
05 | des plannings détaillés d’intervention et de lancement 0 1 2 3 4
des appels d’offre éventuels
06 |Ce plan est mis a jour au moins une fois par an.
0 1 2 3 4
07 |La durée et la fréquence des arréts prévus sont
challengés au moins une fois par an. 0 1 2 3 4




08 | Ce plan est élaboré en coordination avec la production
et le commercial 0 1 2 3 4
09 | Ce plan est communiqué et est disponible
0 1 2 3 4
TAUX DE Développement : /32
Annexe 34
Xl Déclinaison des objectifs
Fonctions concernées : M/FAB/MAG/FIN/ACH/RH A B C D E
0% | 25% | 50% | 75% | 100%
01 |Les objectifs de performance de la maintenance sont
déclinés en objectifs, par fonction et par niveau 0 1 2 3 4
hiérarchique.
02 | Le personnel a tous niveaux participe a la déclinaison
des objectifs généraux. 0 1 2 3 4
03 | Chacun comprend sa participation a la réalisation des
objectifs globaux de la maintenance. 0 1 2 3 4
04 | Les objectifs et le suivi des indicateurs clés de
performance (ICP) sont communiqués, affichés, 0 1 2 3 4
connus et utilises.
05 |Les ICP sont a la fois financiéres et opérationnels.
0 1 2 3 4
06 | Chaque indicateur a recu une définition formelle qui
précise les modes de calcule, les sources 0 1 2 3 4
d’information, les fréquences et les responsabilités.
07 | Des objectifs ont été définis pour chaque indicateur.
0 1 2 3 4
08 | Des bases historiques de référence ont été définies
pour chaque indicateur. 0 1 2 3 4
09 | Les indicateurs sont compris par chacun.
0 1 2 3 4
10 |Les indicateurs (base, objectif et réel) sont intégrés
dans les rapports de management 0 1 2 3 4
11 | Les indicateurs sont utilisés pour orienter des
décisions de management 0 1 2 3 4
12 | L’évolution de ces indicateurs est communiquée et
affichée aux endroits nécessaires 0 1 2 3 4
TAUX DE Développement : /48




Annexe 35

XV

Approvisionnement des fournitures industrielles

Fonctions concernées : M/IMAG/
Volumes : F Couts: F Capitaux : M

A
0%

B
25%

50%

75%

100%

01

Les roles et responsabilités en matiere
d’approvisionnement des fournitures industrielles sont
clairement définis.

02

La gestion des approvisionnements est
homogeéne sur le site, tous les approvisionnements suivent
donc une procédure commune.

03

Toutes les fournitures qui font I’objet d’un
approvisionnement ont été négociées au
préalable par les Achats.

04

L’ensemble des fournitures industrielles a été classé selon
différents niveaux de criticité (par exemple : vital/
important/ secondaire).

05

Chaque article en stock a recu un numéro de référence, il
est donc impossible de trouver des articles non référencés.

06

Chaque article en stock est soit rattaché a un équipement,
soit défini comme d’utilité générale.

07

Chaque article a regu un lieu d’affectation en magasin
précis, connu et mis a jour.

08

Pour chaque article, un seuil dc stock minimum a été
formellement défini, seuil éventuellement égal a zéro.

09

Pour chaque article, un seuil de stock d’alerte a été
formellement défini, seuil éventuellement égal au seuil
minimum.

10

le seuil de stock minimum a été défini selon une procédure
formelle, prenant en compte notamment les
consommations historiques moyennes, la criticité des
équipements concernés, les quantités minimum de
commande et les délais de livraison.

11

Les demandes d’approvisionnement sont
déclenchées selon une procédure  formelle,
prenant en Compte notamment les consommations
historiques moyennes, les besoins
extraordinaires ponctuels, les quantités minimum de
commande et les délais de livraison.

12

Les consommateurs de fournitures industrielles sont
responsables dc la correcte définition des stocks
minimums, et non le gestionnaire du magasin.

13

Les consommateurs dc fournitures industrielles sont
également responsables de la valeur totale des fournitures
qui leur sont rattachées.

14

Un indicateur formel suit le taux de rupture du magasin.

15

Cet indicateur est calculé au moins mensuellement.

16

Un inventaire permanent et tournant a été mis en place.




17

Toutes les sorties de stock sont immédiate- ment
comptabilisées.

18

Il existe des objectifs de standardisation des
fournitures industrielles.

19

Le nombre de références en stock diminue
d’année en année a périmetre industriel constant.

20

La valeur du stock diminue d’année en année a périmetre
industriel constant.

21

Des accords de consignation de stock ont été passés avec
certains fournisseurs.

22

Des accords de partage dc stock ont été passés avec
d’autres sites industriels, éventuellement en dehors du
Groupe.

Taux de développement : /88

Annexe 36

XV |

Intégration a la production

Fonctions concernées : MIMAG/
Volumes : F Couts: F Capitaux : M

0%

25%

50%

75%

100%

01

La maintenance et la production ont des
objectifs en commun.

02

La maintenance est considérée plus comme un processus
(dans lequel interviennent différentes fonctions) et moins
comme une fonction.

03

Le personnel de maintenance accepte que des activités de
maintenance soient réalisées par d’autres fonctions (ex : la
production ou le magasin).

04

Des activités de maintenance sont effective- ment réalisées
par d’autres fonctions.

05

Une distinction claire existe entre le personnel de
maintenance courante et le personnel de maintenance
traitant des activités a plus long terme (ex : préparation des
arréts, méthodes maintenances...)

06

le personnel qui s’occupe de la maintenance courante est
affecté a des zones précises de production.

07

le personnel qui s’occupe de la maintenance
courante et le personnel de production dépendent d’un
méme responsable.

08

Au sein des ateliers, le personnel est complétement
polyvalent et s’occupe a la fois de la production et de la
maintenance courante des installations dont il a la charge
(maintenance autonome).

09

I’intégration de la maintenance a la production évite la
présence permanente de

personnel de maintenance sur le site, et limite les appels
d’astreinte aux pannes « catastrophiques »

Taux de développement : /136




Annexe 37

XVI Gestion de maintenance assistée par ordinateur
Fonctions concernées : M/FAB/ MAG/FIN/ACH/RH A B C D E
0% | 25% | 50% | 75% | 100%
01 |le systeme de GMAO répond completement aux
besoins des utilisateurs (accessibilité, codt, fiabilité) 0 1 2 3 4
02 |le systeme de GMAO comprend les fonctions
suivantes : planification et suivi des ressources| 0 1 2 3 4
humaines, gestion du préventif, gestion des
historique, gestion des documents techniques, gestion
des méthodes maintenance, gestion des processus
(DI, OT...), gestion financiere, tableau de bord
opérationnels.
03 |Ces différentes fonctions sont utilisées de facon
courante. 0 1 2 3 4
04 |le personnel concerné a été correctement formé aux
différentes fonctions 0 1 2 3 4
05 |les informations du systeme sont a jour.
0 1 2 3 4
06 |les informations du systéme sont fiables.
0 1 2 3 4
07 |le systéme est relié aux systemes des services RH,
finance, Production et achats. 0 1 2 3 4
08 |le systeme de GMAO est évolutif et peut étre ajusté
selon les modifications de I’entreprise 0 1 2 3 4
Taux de développement:/32
Annexe 38
I Les5S Nul | Mauv | Moy- | Bon | Tres
-ais en bon
01 | Chacun conserve uniquement sur son poste de
travail ce qui est strictement nécessaire a la
réalisation de sa mission (Seiri ou débarras). 0 1 2 3 4
02 | Les postes de travail ainsi que les moyens
nécessaires a la réalisation des missions sont
aménagés de telle sorte que les gestes inutiles | 0 1 2 3 4
et les pertes de temps s’en trouvent réduits
(Seiton ou rangement).
03 | Des actions formelles sont définies afin
d’assurer en permanence la propreté des lieux
de travail (Seiso ou nettoyage). 0 1 2 3 4




04 | Des regles ont eté formalisées afin de
conserver les postes de travail rangés et propres
(Seiketsu ou ordre). 0 1 2 3 4
05 | Les actions prises concernant les quatre points
précédents sont en place de facon pérenne
(Shisuke ou rigueur). 0 1 2 3 4
Taux de Développement : /20 = Note obtenu :
Annexe 39
I La maintenance autonome Nul | mau- | Moy- | Bon | Tres
vais | en bon
01 |Des capots, écrans, goulottes ... pour canaliser/
supprimer des salissures ont été mis en place. 0 1 2 3 4
02 | L'accés a certains endroits difficiles a été facilité.
0 1 2 3 4
03 | Afin d'éviter le nettoyage, des protections jetables
ou amovibles ont été mises en place. 0 1 2 3 4
04 |Des capots masquant les endroits sales ont été
remplacé par des plexiglas. 0 1 2 3 4
05 |L'éclairage a été renforcé dans les endroits qui
nécessitent une propreté absolue. 0 1 2 3 4
06 | Il existe un suivi quantitatif des salissures présentes
sur le chantier. 0 1 2 3 4
07 |Les standards de nettoyage sont révisés et affichés
au poste de travail aprés chaque amélioration. 0 1 2 3 4
08 | Des objectifs de temps de nettoyage ont été fixes.
0 1 2 3 4
09 | Le marquage au sol a été peint et est bien entretenu.
0 1 2 3 4
10 | Des systemes anti-erreur ont été mis en place.
0 1 2 3 4
11 |Des pictogrammes sont utilisés pour identifier les
risques. 0 1 2 3 4
12 |Une charte de couleurs est utilisée pour visualiser
les points de lubrification. 0 1 2 3 4
13 |Le planning de production est affiché sur le chantier.
0 1 2 3 4
14 | Des regles et instructions de travail sont présentées
sous une forme visuelle. 0 1 2 3 4
15 |Des valeurs conformes sont visualisées sur des
cadrans et appareils de contrdle. 0 1 2 3 4




16 | Il existe un repérage sur des niveaux maxi et mini de
certains stocks. 0 1 2 3 4
17 | Les informations nécessaires a la communication
sont affichées (ex : liste téléphonique). 0 1 2 3 4
Le taux de développement : / 68 = Note obtenue :
Annexe 40
Il L’amélioration continue Nul | Mau- | Mo- | Bon | Tres
vais | yen bon
01 | Un standard de nettoyage a été établi en tenant compte
de la spécificité de I'équipement. 0 1 2 3 | 4
02 | Le standard de nettoyage a €té établi en tenant compte
de I'emplacement de I'équipement. 0 1 2 3 | 4
03 | Les zones, sous-ensembles a nettoyer ont été précises.
0 1 2 3 4
04 |Les méthodes et outils ont été bien expliques aux
opérateurs. 0 1 2 3 | 4
05 | les consignes sécurité ont été prises en compte dans les
standards provisoires. 0 1 2 3 | 4
06 | La durée et la fréquence des nettoyages ont été définies
et sont respectées. 0 1 2 3 | 4
07 |Pour la lubrification, les types de lubrifiants, les
fréquences et les quantités sont précisées. 0 1 2 3 | 4
08 | Les points a lubrifier sont repérés par un moyen visuel.
0 1 2 3 4
09 | Des gammes (standards provisoires) sont formalisées et
disponibles au poste de travail. 0 1 2 3 | 4
10 | Les emplacements de stockage des consommables sont
bien tenus (propreté, rétention...). 0 1 2 3 | 4
11 | Des anomalies sont détectées lors de chaque opération
de nettoyage 0 1 2 3 | 4
12 |Les anomalies font l'objet d'un plan d'action et sont
traitées rapidement 0 1 2 3 | 4
13 | Des speed Kaizen sont générés et formalisés sur chaque
ligne pilote 0 1 2 3 | 4
14 |L'ensemble des opérateurs participe aux activités de
nettoyage et d'inspection visuelle 0 1 2 3 | 4

Taux de développement : / 56

Note obtenue :




Annexe 41

v Les formations Nul | Mauvais | Moye | Bon | Trés
nne bon
01 | Un plan de formation a été bati pour apporter des
bases techniques aux opérateurs. 0 1 2 3 4
02 |Tous les opeérateurs sont inclus dans le plan de
formation qualifiante. 0 1 2 3 4
03 | Des evaluations sont réalisées pour valider les
acquis de la formation. 0 1 2 3 4
04 |l'application des acquis est vérifiée dans le temps
suivant un mode défini. 0 1 2 3 4
05 |L'ensemble du personnel a accés a une formation
aux outils de base TPM (5S5-M.A., Kaizen ...). 0 1 2 3 4
06 |La méthode Kaizen est utilisée pour résoudre les
problémes importants et faciliter les taches. 0 1 2 3 4
07 |Les lecons ponctuelles sont utilisées comme
support standard de formation autonome. 0 1 2 3 4
08 | Il existe a chaque poste de travail un suivi des
formations autonomes / lecons ponctuelles. 0 1 2 3 4
09 | Un référentiel de compétences / connaissances a
été établi pour chaque niveau d'opérateur. 0 1 2 3 4
10 [L'ensemble du personnel connait les principaux
indicateurs de performance (PQCDSEM). 0 1 2 3 4
Le taux de développement : / 40 Note obtenue :
Annexe 42
\Y La maintenance panifiée Nul | Mau | moy | Bon | Trés
vais | enne bon
01 | Des formations spécifiques ou des rappels sont
basés sur les pertes majeures. 0 1 2 3 4
02 |Les standards sont revus selon un calendrier
régulier. 0 1 2 3 4
03 | Les pertes majeures du moment sont inclues dans les
gammes d'inspection autonome. 0 1 2 3 4
04 | Des anomalies constatées lors de I'inspection
autonome sont systématiquement enregistrées. 0 1 2 3 4
05 | Un plan d'action a jour est visible au poste de travail.
0 1 2 3 4




06 | Une partie des actions est réalisée par les opérateurs.
0 1 2 3 4
07 | Un indicateur de maintenance autonome est suivi et
a jour (nombre d'anomalies constatées...). 0 1 2 3 4
08 | Des exemples de zéro défaut sont visibles au poste
de travail. 0 1 2 3 4
Le taux de développement : /32 = Note obtenue :
Annexe 43
\Y La maintenance panifiée Nul | Mau | moy | Bon | Trés
vais | enne bon
01 | Des formations spécifiques ou des rappels sont
basés sur les pertes majeures. 0 1 2 3 4
02 |Les standards sont revus selon un calendrier
régulier. 0 1 2 3 4
03 | Les pertes majeures du moment sont inclues dans les
gammes d'inspection autonome. 0 1 2 3 4
04 |Des anomalies constatées lors de I'inspection
autonome sont systématiquement enregistrées. 0 1 2 3 4
05 | Un plan d'action a jour est visible au poste de travail.
0 1 2 3 4
06 | Une partie des actions est réalisée par les opérateurs.
0 1 2 3 4
07 | Un indicateur de maintenance autonome est suivi et
a jour (nombre d'anomalies constatées...). 0 1 2 3 4
08 | Des exemples de zéro defaut sont visibles au poste
de travail. 0 1 2 3 4
Le taux de développement : /32 = Note obtenue :
Annexe 44
VIl Hygiéne-Sécurité-environnement Nul | Mauvais | Moyenne | Bon | Trés
bon
01 | Prendre soin de I'arrangement d'atelier de
la maintenance et les lieux de stockage et | O 1 2 3 4
leur propreté.
02 | Il existe une commission de sécurité, de
santé et de I’environnement responsable de | 0 1 2 3 4
sensibiliser le personnel de tous ce qu’ils




concernent de sécurité, de santé et de
I’environnement.

03

La disponibilité des exigences de securite
pour les employées aux usines de
production (tenues, Chaussures, gants de
protection, contre soudure et autre.

04

L'existence de I'éclairage et la bonne
aération pour objectif de conservation de la
santé des employées et la diminution des
accidents de travail.

05

L'arrangement de la place du travail pour
la détermination des chemins surs a
I'intérieur de l'atelier afin d'offrir la
sécurité pour les employées et le
mouvement souple durant le travail.

06

L'autorité concernée par la sécurité assure
les outils dapprentissage comme les
tableaux, les bureaux de réunion, et
l'utilisation des livres de sécurité,
I’exploitation et la maintenance.

07

Le centre medical offre tous les services
médicaux pour le personnel de I’entreprise
(diagnostique, médicament, traitement des
cas urgents, 1’évacuation envers 1’hdpital
et autre.

08

Le centre médical responsable de
diagnostic périodique pour le personnel
des ateliers productifs.

09

L'arrangement et le nettoyage des lieux de
travail en vue de diminution des accidents
de travail.

10

Le placement des posters et des publicités
confirme sur lI'importance de conservation
de I'environnement du travail a l'intérieur
des usines de production.

11

Il existe des conférences et des colloques
qu’ils concernent la propreté¢ de lieux de
travail.

0 1
0 1
0 1
0 1
0 1
0 1
0 1
0 1
0 1

Le taux de développement : /44=

Note obtenue :
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