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Résumé

1 INTRODUCTION GENERALE

Un systéeme de production est un ensemble des ressources qui suit des procédures et des
processus bien déterminé afin d’obtenir un nouveau produit pour satisfaire une demande,
Parmi les partenaires les plus important pour suivre 1’état de systéme le long de son cycle de

vie sont : la maintenance et la gestion de la maintenance.

Pour garder la stabilité de performance de systéme, 1’entreprise doit adapter ces biens avec

les deux services précédentes afin d’assurer la pérennité dans le marche.

Dans ce mémoire On s’intéresse de la mise en place d’un systéme de maintenance on
commengant par la récolte des données et finaliser par créer des différents fiches
d’enregistrement de maintenance et du management de la maintenance au sein d’entreprise

moulins Hamamat, On subdivise le travail sur trois chapitres qui sont :
Chapitre 01 : Généralités sur la fonction maintenance dans une entreprise de production.

Chapitre 02 : Une présentation d’entreprise accueillante et les méthodes, Outils utilisées pour

réaliser ce travail.

Chapitre 03 : La mise en place d’un systtme de maintenance, Cas d’étude : Moulins

Hamamat.

Problématique :

L’absence d’un systéme de maintenance dans une entreprise est 1’'une des problemes
connus pour les entreprises algériennes, Ce projet de fin d’étude est consacré pour établir un
systeme de gestion de la maintenance pour I’entreprise MOULINS HAMAMAT, la question

que se pose, Comment le faire ?

9|Page
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Motivations :
Chaque action a une réaction, Le choix de mon sujet est justifi¢ par L’influence important

de I’absence d’un systéme de maintenance dans 1’entreprise.

Un arrét de production a cause d’un manque d’une piéce de rechange ou mauvaise
calendrier de maintenance préventive peut engendrer des pertes importantes que ce soit a la

quantité produite ou a la qualité de produit.

Ces deux derni¢res conséquences sont les facteurs majeurs de la situation de 1’entreprise

entre les concurrents de marché.

10| Page
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CHAPITRE 01 :

GENERALITES SUR LA FONCTION
MAINTENANCE DANS UNE
ENTREPRISE DE PRODUCTION

11| Page
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2 CHAPITRE 01 : Généralités sur la maintenance dans une entreprise de
production

2.1 Partie 01 ;: Généralités
2.1.1 Introduction

Pour garantir le bon fonctionnement et la stabilité des équipements d’une entreprise
productive, Un ensemble des actions doit effectuer de fagon périodique et bien déterminé,
L’outils qui permettre de nous confirmer ces actions s’appelles la maintenance et la gestion de
la maintenance Dans ce chapitre on va définir les notions théoriques qui concernent les deux

outils précédentes.

2.1.2 Historique
Jusqu’a XIXeéme siecle la notion de I’entretien est la plus connus dans I’environnement

industriel, Le but de D’entretien est de faire superviser 1I’équipement en appliquant des
interventions pour assurer le nettoyage, Graissage et lubrification et aussi la réparation apres
tomber en panne, L’idée qui se déroule dans cette période est que la conception des
équipements est faite de fagon extraordinaire et que les pannes ne peut pas se produire, Mais

c’est le contraire qui arrive concernant la fiabilité des conceptions.

Au début de XXeme siecle les organismes nationaux et internationaux forcer aux
entreprises des contrdles et des supervisions systématiquement suivie et cela a cause des

dégats provoqués par les pannes sur des équipements dangereux.

Au années 1940-1945 un nouveau approche est apparu c’est la maintenance préventive
systématique qui était pas optimale parmi ces applications est d’affecter des interventions au
équipement pour remplacer des pieces qui peut en cour fonctionner au temps au la notion de

I’entretien est encours dominant.

12| Page
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Dans les années 1960-1970 C’est la période qui atteste la naissance de la maintenance basé
sur les deux notions fiabilité et maintenabilité, Les interventions par cette approche est
organisé a base de I’historique des pannes et ainsi que les modéles statistiques, Dans cette
période, la maintenance est devient plus économique car les entreprises alloué une partie de
comptabilité pour les dépenses et les investissements pour la maintenance qui devenu une
fonction aces importante que la production, Ensuite D’apparition de la maintenance
conditionnelle qui dit que I’intervention doit effectuer que apres 1’apparition de panne apres
I’analyse des équipements et que I’intervention systématique peut provoquer des anomalies

qui y n’existe pas.

A partir des années 1970 T’arrivée de la maintenance productive totale qui est une
maintenance visant la maximisation de ’efficacité des équipements par la participation des
exploitants dans la maintenance, particuliérement le NIVEAU 01 et la participation de tous a

travers des cercles des maintenances pour le but de ’améliorer.

Avec le développement technologique et spécialement dans le domaine d’informatique aux
années 2000 et plus, Des nouveaux aspects sont émerger, La GMAO (Gestion de la
maintenance assisté par ordinateurs), La MAO (La maintenance assisté par ordinateur), La
télémaintenance qui consiste a superviser les équipements éloigné, La naissance de la
maintenance 4.0, et I'intégration de I’intelligence artificiels aux différents applications de la

maintenance.

13| Page
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2.1.3 Définitions

2131 Fonction requise (norme NF EN 13306):
fonction ou ensemble de fonctions d’un bien considérées comme nécessaires pour fournir

un service donné.

2132 Bien (norme NF EN 13306) :
Tout élément, composant, mécanisme, sous-systéeme, unité fonctionnelle, équipement ou

systeme qui peut étre considéré individuellement.

2.1.3.3 Panne (norme NF EN 13306) :
Etat d’un bien inapte a accomplir une fonction requise, excluant I’inaptitude due a la

maintenance préventive ou a d’autres actions programmeées ou a un manque de ressources

extérieures. Elle se subdivise en :

Panne masquée (norme NF EN 13306): situation dans laquelle une panne
existe dans une partie du bien, mais ne peut étre détectée en raison d’une panne du bien lui-

méme ou a cause d’une autre panne de cette méme partie ou d’une panne d’une autre partie.

Panne latente (norme NF EN 13306) : panne existante, mais qui n’a pas

encore été détectée.

Panne partielle (norme NF EN 13306) : panne caractérisée par le fait que

le bien ne peut accomplir que quelques-unes mais pas toutes les fonctions requises.

2.1.34 La maintenance (norme NF EN 13306):

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.

2.1.35 La politique de maintenance (norme NF EN 13306):

La stratégie de maintenance Méthode de management utilisée en vue d’atteindre les

objectifs de maintenance.

2.1.3.6 Le management de la maintenance (norme NF EN 13306):

Toutes les activités des instances de direction qui déterminent les objectifs, la stratégie et
les responsabilités concernant la maintenance et qui les mettent en application par des moyens
tels que la planification, la maitrise et le controle de la maintenance, 1’amélioration des

méthodes dans I’entreprise, y compris dans les aspects économiques.

14| Page
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2.1.4 Type(Forme) de maintenance :
Il existe deux formes de maintenance, Une maintenance préventive et une maintenance

corrective, Chaque type des deux rassemble plusieurs sous type chacun et leur signification
dans le terrain d’intervention, Dans la partic suivante nous allons mentionnent toutes les

formes et sous forme de maintenance qu’on peut appliquer dans les différents systemes.

2.141  Maintenance corrective (norme EN 13306) :
Maintenance exécutée apres détection d’une panne et destinée a remettre un bien dans un

état dans lequel il peut accomplir une fonction requise

21411 Maintenance palliative (X60-319/NF EN 13306) :
Action de maintenance corrective destinée a permettre & un bien d'accomplir

provisoirement tout ou une partie d'une fonction requise, appelée couramment dépannage

21412 Maintenance curative (X60-319/NF EN 13306) :
Une action de maintenance corrective ayant pour objet de rétablir un bien dans un état

spécifié pour lui permettre d’accomplir une fonction requise. Le résultat des actions réalisées

doit présenter un caractére permanent.

2.1.4.2 Maintenance préventive (norme FD X 60-000) :
Maintenance effectuée dans I’intention de réduire la probabilité¢ de défaillance d’un bien ou

la dégradation d’un service rendu. Elle se subdivise en :

2.1.4.2.1 Maintenance conditionnelle (norme FD X 60-000) :

Maintenance préventive subordonnée a un type d’événement révélateur de 1’état du bien.

2.1.4.2.2 Maintenance systématique (norme FD X 60-000) :

Maintenance préventive effectuée selon un échéancier établi, suivant le temps ou le nombre

d’unités d’usage.

2.1.4.2.3 Maintenance prévisionnelle (norme AFNOR NF X 60-000) :
Maintenance préventive subordonnée a I’analyse de I’évolution surveillée de
parametres significatifs de la dégradation du bien permettant de retarder et de planifier les

interventions. Elle est parfois improprement appelée maintenance prédictive.

2.1.4.3 Maintenance améliorative (norme NF EN 13306) :
Ensemble des mesures techniques, administratives et de gestion, destinées a

améliorer la sdreté de fonctionnement d'un bien sans changer sa fonction requise.

15|Page
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2.1.5 Les niveaux de la maintenance
Les interventions de la maintenance ne sont pas similaires, Dans ce qui suit on va définir

les différents niveaux de maintenance, Voici le Tableau 1.1

Niveau Définitions ' Exemple
Maintenance préventive :
-Graissage quotidienne
Niveau 01 -Purge des éléments filtrant
C’est le plus basique niveau de -Controle et enlever des valeurs
maintenance pour les simples d’état ou unité d’usage
interventions aux équipements
facilement accessible, A ’aide des Maintenance corrective :
équipements du soutien, biens ou a -Changements des composants
’aide des instructions d’utilisation. sur des équipements facilement
accessibles.
Maintenance préventive :
-Suivie les parameétres des
Niveau 02 équipements lors de
C’est un niveau qui nécessite une fonctionnement a I’aide de
main d’ceuvre qualifié¢ qui suit des moyen de mesure intégré ou
procédures simples et /ou des bien
équipements de soutien définis dans | -Graissage de faible périodicité
les instructions de maintenance (Hebdomadaire, Mensuel)
Maintenance corrective :
-Remplacement par échange
standard de piéce : fusible,
courroies
Niveau 03 Maintenance préventive :
C’est un niveau qui nécessite un -Visite de maintenance
technicien qualifié qui suit des préventive sur les équipements
procédures complexes et /ou des complexes
équipements de soutien définis dans | Maintenance corrective :
les instructions de maintenance -Réparation d’une fuite de fluide
frigorigene.
Niveau 04 Opération qui nécessite la maitrise Maintenance Préventive :

des techniques et de technologie par
technicien ou une équipe spécialisées
a I’aide de toutes les instructions de
maintenance

-Révisions partielles ou
générales

-Révisions d’une pompe €en
atelier

Maintenance corrective :
-Remplacement de clapet d’un
compresseur
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Niveau 05

Il s’agit des Opérations de
reconstruction, Rénovation qui
nécessitent un savoir-faire ainsi que
la maitrise des techniques, des
processus et/ou équipements de
soutien industriels.

Maintenance Préventive :
-Révisions genérales avec le
démontage complet de la
machine

Maintenance corrective :
-Rénover une machine

Tableau 1.1 : Les 5 niveaux de maintenance

2.1.6 Les actions de la maintenance
La maintenance représente pas seulement 1’ensemble des interventions techniques

(échange, serrage, nettoyage...etc.). Mais aussi 1’ensemble des organisations et de gestion

administratifs qui assure par exemple la disponibilité de piece de rechange pour maintenir un

bien, Les actions de la maintenance subdiviser en deux catégorie qui sont :

2.16.1

Actions administratifs

C’est I’ensemble des actions qui consacré pour l’organisation et la gestion de la

maintenance, On cite :

e Ordonnancement de la maintenance.
e Des études et des Méthodes.
e (Gestion des stocks, Approvisionnements, Documentations,...etc.

e Préparation et lancement de la maintenance...etc.

2.1.6.2

Actions technique

C’est I’ensemble des interventions techniques au niveau des équipements (Remplacement

standard, Graissage...etc. Voici quelque exemple :

e Graissage et lubrification.
e Réparation et rechange.
e Localisation des pannes et diagnostique d’état d’équipement.

e Réglages...etc.
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2.1.7 Lesenjeux de la maintenance :

2171 Les enjeux économiques :
La mauvaise exploitation ou le manque de la maintenance dans une entreprise peut

engendrer des pertes considérables et des dégats qui ne touchent pas seulement le matériel
mais aussi ’humain, L’absence ou la maitrise injuste de la maintenance influence de fagon
indirecte le part de marché de I’entreprise par la diminution du disponibilité¢ de I’équipement
ensuite le taux de production et ainsi que la qualité de produit, Par conséquent la distorsion de

I’image de marque.

2.1.7.2 Les enjeux technologiques :

La maintenance est I’'une des moyens qui permet d’améliorer les connaissances humaines et
encours aider la technologie dans sa croissance, Par exemple un simple démontage et
remontage d’un équipement ou changement d’un composant peut principalement d’améliorer

I’état d’équipement ainsi sa conception.

2.1.7.3 Les enjeux sociaux :

La maintenance est un influenceur sur la sécurité et la protection de I’environnement par
I’assurance du bon fonctionnement des biens dans une période qui atteste une croissance de
danger dans les différents secteurs, Ensuite la maintenance ouverte des nouveaux emplois et
des nouveaux postes de travail pour diminuer le chomage et 1’exploitation maximale des

compétences.

Figure 1.1 : Tableau de contr6le radiologique intégré au poste de conduite du réacteur
CABRI du CEA Cadarache « Enjeu économique et de sécurité »
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2.1.8 La maintenance et I’entretien

Depuis longtemps on est confondue entre la maintenance et I’entretien bien que c¢’est deux
notions différentes, L’entretien est ’ensemble des interventions pour réparation, dépannage
aprés I’apparition des pannes de bien ou apres défaillance de fagon systématique pour prendre
soin d’équipement, L’entretien est une action statique dans le sens qu’elle ne cherche pas les

causes de défaillance, moins de propositions des solutions...etc.

D’autre part la maintenance c’est en contraire dynamique, Elle cherche toujours de
I’amélioration par trouver des solutions, Maitriser les équipements bien comme il faut,
Planifier toutes les interventions selon les contraintes existées (le management de

maintenance).

Dans le Tableau 1.2 on va comparer entre deux fonctions avec une grande similarité

Maintenance Entretien
e Amélioration continue. e [L’absence de ’amélioration.
e Méme niveau avec la production. e Fonction dépendant de la production.
e le cout doit étre maitrisé pour le e Le cout est un élément non
minimiser. perturbant.
e Coopération avec les autres fonctions e Partition par rapport aux autres

..etc. fonctions.. .etc.

Tableau 1.2 : Comparaison entre la maintenance et I’entretien
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2.1.9 Fiche d’enregistrement
Documents a archiver qui assure une tragabilité d’intervention de la détection de panne

jusqu’a la mise en marche de I’équipement, Dans la suite on va citer les différents fiches

d’enregistrement trouver dans une entreprise qui adopte un systeme de maintenance.

2191 Demande d’intervention
C’est une demande destiner au service maintenance formulé par le service qui coincide

avec une panne durant leur fonctionnement.

2.1.9.2 Ordre de travail
C’est une transaction a l'opérateur chargé¢ de diagnostiquer et maintenir 1I’équipement

(Technicien, Ingénieur,...etc.) par le service de maintenance.

2.1.9.3 Intervention
Opération effectué par un opérateur pour déterminé et diagnostiquer une panne.

2.1.94 Demande d’approvisionnement
Formulaire a remplir par le service de maintenance au service d’approvisionnement pour

assumer une nouvelle piece ou outil.

2.1.95 Demande d’achat
Formulaire a remplir par le magasin au service d’approvisionnement pour affirmer un

besoin en piéces de rechange ou outillage.

2.1.9.6 Bon de commande
C’est une demande effectuer par le service d’achat a un fournisseur de piéces de rechange

ou outil de maintenance.

2.1.9.7 Bon de sortie de magasin
C’est une fiche d’enregistrement qui atteste la sortie d’une piece de rechange ou outil de

magasin.

2.19.8 Rapport d’intervention
Document rédiger par I’opérateur qui a intervenir, Contient tous les détails de I’intervention

et ainsi que 1’état de I’équipement apres intervention.
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2.1.10 Les indicateurs de performance selon la norme (NF-X-60-020) :
Ce sont des mesures prendre par le service de maintenance pour suivie et améliorer 1’état

des équipements ainsi que le taux d’exploitation, Voir les formules et la figure suivante.

2.1.101 MTBF (Mean time between failures):
C’est la durée de bon fonctionnement de systéme entre panne et panne, Voici la formule

mathématique correspondante

Temps de bon fonctionnement
Nombre de défaillence

2.1.10.2 MTTR (Mean time to repair):
C’est le temps moyen pour réparer un équipement, Voici la formule mathématique.

Z Temps actifs de maintenance corrective
Nombr e de défaillence

2.1.10.3 Taux d’engagement des biens :
C’est un indicateur qui mesure 1’engagement des biens a la production, Voici la formule

mathématique.
Temps requis
Temps total

2.1.10.4 Taux d’utilisation de bien (TRS) :
C’est un indicateur qui nous permettre de savoir le taux d’utilisation de machine autrement

dit, le niveau d’exploitation de bien, Voici la formule mathématique.

Temps de fonctionnement
Temps effectifs de disponibilité
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2.1.10.5 Indicateur d’évaluation de disponibilité opérationnelle des biens :
C’est un mesure qui nous Permettre de savoir a quelle pourcentage notre bien est

disponible, Voici la formule suivante qui mentionne le calcul mathématique.

Temps effectif de disponibilité

Temps requis

MTBF
MTBF + MTTR

2.1.10.6  Indicateur de comparaison de performance de bien :

C’est un indicateur de mesure qui nous permettre de comparer le niveau d’exploitation de

bien, Voici la formule mathématique.

Temps de bon fonctionnement

Temps requis

2.1.10.7 Expression de pénalité d’indisponibilité pour effectuer une maintenance :

C’est un indicateur nous permettre de connaitre le niveau de présence et ’absence de

I’utilisateur pour effectuer la maintenance, Voir la formule mathématique suivante

Temps propre d'indisponibilité pour maintenance corrective

Temps requis

2.1.10.8 Indicateur des externes influenceur

C’est un outil mathématique qui nous permettre de connaitre I’influence des causes
externes qui mener a 1’indisponibilit¢é de la maintenance, Voir la formule mathématique

suivante :

Temps propre d'indisponibilité pour maintenance
Temps effectif d’'indisponibilité
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Voici ’emplacement de quelque indicateur sur le cycle de vie d’un équipement

Mise Premiére Début Remise Dauxlema
enservice  defalllance|  dnter-|| enservice détalliance
vention

\/ Bonfonctionnement W astenta VRegaration y  Bon foncionnement
] .
MTTR Curés
o MoT "'—'H MUT ) rlusage

IL’II] |‘|"TEF
4 bl ¥

Figure 1.2 : La mise en place des indicateurs de performance
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2.2 Partie 02 : La maintenance et la gestion de la maintenance au sein d’entreprise moulins
HAMAMAT

La maintenance au sein d’entreprise moulins HAMAMAT se fait sous I’intervention d’un
ingénieur et d’un technicien de maintenance pour tous les niveaux et pour toutes les formes,
Notre étude va soutenir ces ambition par I’intégration d’un nouveau systéme de maintenance

qui va booster I’entreprise a ce qu’est mieux.

D’autre part La gestion de la maintenance dans notre entreprise est disponible mais
nécessite un peu d’organisation et un peu d’orientation pour que devienne plus efficace, Donc
on va essayer dans notre étude d‘adapter et de planifier les besoins en interventions corrective

et préventive.

Ensuite nous allons accompagner 1’équipe de maintenance dans la réalisation des fiches
d’enregistrement, La mise en place des indicateurs de performances, Afin d’assurer la bonne

gestion et de garantir une meilleur tracabilité.

L’entreprise aspire d’ajouter un nouveau service qui va inclure toutes les actions de
maintenance, Suite a la collaboration entre I’équipe de maintenance, et notre part, Nous allons

rassembler toutes les actions de maintenance sous le controle d’un service de maintenance.

Le magasin est une partie importante dans I’entreprise, Contient les piéces de rechange et
les outils de la maintenance, La gestion de cette partie est faite de fagon rigoureuse, Nous
allons ajouter des fiches d’enregistrement comme (le bon de commande, Bon de sortie...),

Pour que la gestion devienne plus fluide et plus fiable.

L’entreprise moulins HAMAMAT acheté les pieces de rechange et ainsi que les outils de
différents fournisseur, Nous allons accompagner cet approvisionnement par la création des

fiches d’enregistrement pour sauvegarder toutes les interactions avec fournisseurs.

24| Page




Mise en place d'un systeme de maintenance

2.3 Conclusion

Nous avons vue dans ce chapitre les notions générales de la maintenance et la gestion de la
maintenance, Ces notions va renforcer nos connaissances et notre réflexion pour la mise en
place de systeme de management de maintenance, On a vu aussi un résumé sur la

maintenance et la gestion de maintenance dans I’entreprise moulins Hamamat.

Dans le prochain chapitre nous allons spécifier les méthodes et les outils qu’on veut utiliser
pour la mise en place d’un syst¢tme de maintenance pour I’entreprise MOULINS
HAMAMAT, Ensuite nous allons faire une comparaison entre les différents logiciels de

GMAO existés dans le marché afin de trouver le meilleur choix pour I’entreprise.
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CHAPITRE 02 :

PRESENTATION D’ENTREPRISE ET
LES METHODES, OUTILS
UTILISEES POUR LA
REALISATION DE TRAVAIL
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3 CHAPITRE 02 : Méthodes utilisées pour réaliser le travail et la
comparaison entre différents logiciel de GMAO existée dans le marché.

3.1 INTRODUCTION :
La réalisation d’un projet nécessite toujours des chemins a suivre pour un meilleur résultat

pour tous les domaines.

Les chemins a suivre signifiaient des proceédures, Des processus et des méthodes
specifiques utilisées pour faciliter les choses au plus possible point, pour atteindre une

meilleure compréhension et pour meilleur tracabilité de travail.

Dans ce chapitre nous allons spécifient et mentionnent toutes les méthodes, Processus et
procédures que nous voulons utilisées pour réaliser ce travail qui s’agit de mise en place d’un

systeme de maintenance au sein d’entreprise MOULINS HAMAMAT.

3.2 Partie 01 : La mise en place d’un systéme de maintenance au sein d’entreprise
moulins Hamamat

3.2.1 Présentation de I’entreprise (MOULINS HAMAMAT) :

Les moulins HAMAMAT est une entreprise économique sous la forme juridiqgue SARL
«Sociéete a responsabilité limité» mise en marche en 2013 spécialisé en production de farine,
L’entreprise est actif au niveau De zone industriclle-DAYRA D’AIN EL ARBAA-
COMMUNE D’AIN EL ARBAA-LA WILAYA D’AIN TEMOUCHENT sur une surface de
1000 m2.

Les moulins HAMAMAT recruté 27 employeurs (Chef de production, Chef maintenance,
Conducteur de nettoyage, Responsable commercial, Comptable, Agent de sécurité, Simple

main d’ouvre...etc.

27| Page




Mise en place d'un systeme de maintenance

L’unité de production el HAMAMAT est devisée de deux parties principales

3.2.2 La partie manuelle : Contient deux sous station
3221 Station de nettoyage :
Contient plusieurs équipements, sa fonction objectif est de nettoyer et préparer le blé pour

broyer et convertissez.

3222 Station de broyage :
C’est la station qui est chargé de broyer et convertissez le blé tendre au farine comme un

produit principale et le son comme un produit secondaire, On distingue deux équipements
principales, Equipement pour le broyage qui s’appelle I’appareil cylindre et I’équipement de
tamisage qui s’appelle le planchister.

3.2.3 La partie semi-automatique
Contient une seule station pour le broyage et le tamisage (Appareilles cylindre et

planchister), Contrélé par un automate programmable industriel (API).

3.3 La mise en place d’un systéme de maintenance
Dans ce projet nous allons essayer d’aider les employées de cette entreprise dans ces

ambitions pour mettre en place un systéme de maintenance qu’ils permettre de gérer toutes les
actions de maintenance avec une grande fiabilité et claire tracabilité, Dans la partie qui suit
nous allons premiére mot mentionner toutes les outils et méthodes utilisées pour réaliser ce
travail, En suit on va essayer de comparer les différents logiciels de GMAO existés dans le

marché afin de trouver le logiciel qui satisfaire les besoins de cette entreprise.

28| Page




Mise en place d'un systeme de maintenance

3.4 Partie 02 : Les outils utilisées pour réaliser le travail

341 LaGMAO

Définition

La GMADO est I’outil indispensable a tout service maintenance en Charge de maintenir des

différents types patrimoine actifs (Batiments, Outil de production, Infrastructures...etc.

3411 Le (+) de la GMAO
La GMAO est I'influenceur majeur de la démarche de la maintenance, Voici les points

additifs de la GMAO ajoutées a la maintenance :

e Augmenter ’efficacité de la maintenance corrective (curative)

e Manipuler et optimiser la maintenance préventive

e Optimiser les achats, Les stocks, Les budgets...etc.

e Meilleur tragabilité pour toutes interventions techniques, Financier...etc.

e Mettre en place des procédures qui facilite le travail.

La GMAO aide a améliorer I’efficacité, productivité et la compétitivité, Pour conclure cette
partie, La GMAO doit étre considérer comme un outil véritable de prend de décision pour

accroitre les ressources d’entreprise que ce soit humaines ou materiel.
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3.4.2 La codification :
Il est important de faire identifier les équipements d’ une entreprise par un code uniforme

qui facilite I’accessibilité au systéme pour une meilleure intervention en temps optimale.

La codification donne une identité a I’équipement par :

e Un code qui peut étre totalement au partiellement expressif.
e Des formules pas longues.

e Des appellations longues.

Le code choisis doit étre abordable pour tous les utilisateurs de 1’équipement ainsi que les

¢léments administratifs de 1’entreprise, pour une communication optimale.

Exemple :

Un code de F302 04 identifier le moteur par 04# et la presse par 302# et le département

par F#, Voici la figure 2.1 qui représente la codification précédente.

Département Exemple: département F {fabrication)

* P————————— - - . - .
| l

Type d'équipemenl ,-‘P% rF ) ,—‘FE) Exemple: série 300 = presses

I R —

Type d'équipement | ‘I Exemple: presse £302
VF o 3 F I

) | -

Numéro de composante Exemple: moteur #302-04

Figure 2.1 : Représentation de codification d’un équipement
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3.4.3 Le decoupage en arborescence :

Pour garantir une suivie précis et fiable des modules d’entreprise et ainsi que les différents
niveaux d’un équipement, La mise en place d’une arborescence fonctionnel est primordial,

L’arborescence peut allez jusqu’a la derniére piéce d’une machine pour satisfaire les besoins

en maintenance.

Exemple : Voici la figure 2.2 qui représente un découpage arborescent

Entreprise EMNMTF

h +
UNITE B LINKITE & LIMITE C
:
* * *
D&pt & F D& ptmaintenance DEpt A0S
+ " *
Les Les engins Les owtils
wahnoules 1

*

* +
Chargeur Chargeur L6 Grue L1080
LS2S |
| |
- * *
Circuit Aot eur gasoil Pl s PP =L
Byl i 1 g e
L
* *
ROD=Eur gasoil Pl v e et
|
+* - ¥
Culs Eloc Carter
|
- -
Pis o Ol Se
+* -
Carter Awe piston Clirclipes

Figure 2.2 : Représentation de découpage arborescent d’une entreprise
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3.4.4 Ladocumentation :

3.4.4.1 Ladocumentation en générale :
Le service de documentation dans une entreprise est le service qui nous permettre d’établir

la meilleur tragabilité de I’application des différents fonctions (Maintenance, Production,

Logistique...etc.).

3.4.4.2 Ladocumentation de la maintenance :
Pour une maintenance bien structurée, L’intégration de La documentation est primordiale

au sein d’un service de maintenance, il contient les ouvrages de la maintenance, Les fiches
techniques des équipements, Les fiches d’enregistrement des différents interventions d’équipe
de maintenance (Demande d’intervention, Bon de travail (Ordre de travail), Rapport
d’intervention...etc.), Ainsi que les parametres qui nous permettre d’évaluer une cycle de vie

d’un équipement comme les indicateurs de, performance, Maintenance...etc.

Exemple :
FICHE DE RAPPORT D'INTERVENTION
Equipe : Durée de I’arrét : Fiche de réparation :
Temps propre de la machine : Technicien : Temps écoulé :
Observations :
(symptdmes observés + causes de la défaillance)
Défaillance constatée
Général Climatisation/Chauffage
Changé sous-ensemble Graissage Réglé thermostat
Refait peinture Nettoyage Nettoyé chaudiére
Redressé Changé huile Rechargé gaz
Dégrippé Embrayage Nettoyé gaine
Retour fabricant Remplacé roulement Filtre
Remplacé de I’appareil Axe Manque fuel
Meécanique Revissé Ventilateur
Courroie Resserré Pneumatique/Hydrauliq
ue

Clavette Démarreur Crépine
Poulie Turbine Tuyau bouché
Carter Usure outils Changé huile
Moteur Electricité Changgé joint
Moteur pas a pas Changé disjoncteur Changgé répartiteur
Support, roulement Changé relais Soupape
Pignon, roue dentée... Refait cablage Relais
Pompe Fusible Filtre
Axe grippée Réenclenché RAS Réglage point de rosée

Enlevé corps étranger Vanne

Humidité Raccord

Refait isolement Chaudronnerie
Piéces changes : Coupure LyF Redressé
(Piece de rechange) Réglage Refait soudure

Changé carte Changé élément

Fin course

Fiche d’enregistrement (Rapport d’intervention)
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3.4.5 Logigramme de maintenance
Pour représenter les différentes circulations des actions de maintenance, il faut mettre en

place un logigramme qui est une procédure a suivre lors I’apparition de panne le cas de
maintenance corrective et lors atteindre certain seuil de production, Signal par une

machine,...etc., Le cas d’une maintenance préventive.

Exemple : Voir la figure 2.3 qui mentionnent un logigramme générique de maintenance.

(

CARTOGRAPHIE GENERIOUE MAINTEMANCE W

!Frncssaual SDUS-processus 302007 | Infprmation |; Entité externa ! |

Direction Froduire

Ematire [ demande dinterventian

( Demande d'intervention validée j

Disgnostiguer

Dbsarar It:'.'.yrnpllﬁ"'l"i @l identiher les causes

( Etat I:Iiaglnc*sti qué )

Préparer/ordonnancer

~ Identifier les Préparer les ressaurces
prigrités d'intervention | | et erdonnancer les actions

)

|
( Actions a réaliser

Gérer
les alocks

Mathades f

Matérial

Consignar | éguipament

Réaliser o5 assais

Déconsigner |'dquipermant

Realiser leg travauy [l Kemellre én serace

Exploiter
Was resullals

( Actions realisees J

Baze de
dannées REX

Ressources
|'|I]HI| 1ITHES:

Realiser le compte-rendu @ Archiver les informations

Figure 2.3 : Logigramme générique de maintenance
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3.4.6 Gamme d’une maintenance préventive :

Pour assurer un état correct d’un équipement, L’application de la maintenance préventive
est primordiale, Mais pour garantir une durée de vie longue d’un équipement la planification
d’'une gamme de maintenance préventive est strictement obligatoire, Une gamme de
maintenance préventive est 1’ensemble des interventions périodique appliquées a un

équipement/machine pour confirmer leur disponibilité le longue de temps requis.

Exemple : Voici la figure 2.4

cve CHAUF

Gammes de maintenance préventive :
n° version

date de révision

Chaufferie et sous-station

Gamme n°

Observation -
e . Temps
Libellé opérati m Niveau de O'ugnllage moyens
ibellé opération z spécifique - .
compétence Pidces requis
détachées i8ure)

\H M|T|S|A autres/

o e m———

Figure 2.4 : Exemple d’une fiche de gamme de maintenance préventive
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3.4.7 La méthode « AMDEC » (La norme AFNOR X 60-510)
Analyse des modes de défaillance, de leurs effets et de leur criticité, Ou AMDEC est un

outil d’analyse qui permet d’augmenter la notion de qualité pour des produits fabriqués ou des
Services rendus et favorise la maitrise de la fiabilité en vue de minimiser le codt global
Cette méthode sert a assurer la sureté dans des différents domaines d’industrie (aérospatial,

nucléaire, chimie), Cette méthode est utilisable pour :

e Un bien « Produit» : AMDEC produit.
e Un processus : AMDEC processus.
e Un systéeme de production : AMDEC moyen de production.

Voir les tableaux 2.1, 2.2 qui représentent les questions et les réponses théoriques qu’on

peut trouver dans une analyse AMDEC
L’évaluation

Pour évaluer le systeme étudier plusieurs parametres est prendre en considération, Qui

est :

La gravité : Elle représente I’importance de I’effet sur la qualité de produit, Productivité ou

sur la securite.
La fréquence : L’estimation de la nouvelle apparition de défaillance.
Le non détection : I’abélite de systéme a détecter les issues

Ces trois parametres ne sont pas limitatifs, L’équipe de travail peut définir plus de
parametres, Ensuite a partir les trois parametres définie précédemment on peut définir la

notion Criticité par la formule 2.1 suivant

/76”:\*'\]\

Criticité ~ Gravité  Fréquence non-détection
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Remarque :

e Les parametres de AMDEC qui sont (la fréquence, La non détection et la
gravité) sont définie par 1’équipe de travail et sont pas limitatif, L’équipe de
travail peut ajouter des nouveaux parametres a I’évaluation.

e La notation des paramétres est aussi définie par 1’équipe de travail.

Modes Plan de
de défaillance Effets possibles | Causes possibles surveillance
potentielle
Qu'est-ce qui Quels pourraient | Quelles pourraient | Comment faire
pourrait allermal 7 | étreleseffets 7 | étreles causes ? pour vair ¢a 7

Tableau 2.1 : Les quatre questions basique de I’AMDEC

Mm:!as Effets Causes Surveillance
da défaliance potentiels ossibles & Mesures
potentielle P
Parmi les réponses théoriques possibles aux questions
MNon-respect Inte
des exigences : rieme a
clients Interne processus Indicateurs
. Externe Externe au Tableaux de bord
- Organismes
, , processus
- reglementaires
Parmi les réponses possibles aux questions
Gh]e‘:tlf.1 Perte d'image Methodes :
non atteint I t Compatences Indicateur 1
Objectif 2 mpact sur P Indicateur 2
. processus 2 Moyens ,
non atteint Opportunité ? Pilota Indicateur 3
Objectif 3 dépassé | nolage

Tableau 2.2 : Les réponses théoriques qu’on peur trouvé dans une analyse AMDEC
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3.5 Comparaison entre les différents logiciels de GMAO existées dans le marché
Cette partie de projet est concernée par la comparaison des différents logiciels de GMAO

existées dans le marché, Apreés avoir étudié les différentes fonctionnalités des logiciels, Nous
avons constaté que tous les outils de GMAO fourni dans le marché ont presque les mémes
applications avec un peu de personnalisation selon les besoins de clients.

Voici Une des comparaisons des logiciels de GMAO

Asset CarlSource Dimo Gedimed Optim CEM SamFM
Plus Maint
Gestion des X X X X X X
arborescences
(Equipements
compases de plusieurs
glements|
Gestion des b X X X X X
éﬂ'j?EmE“JfE de prét, (module prat
location &n option)
Tragabilité, Historique b X X X X X
des mouvements |
reformes
Gestion fournisseur / b X X X X X
sous-fratant /
Historigue
Suivi des versions X X | X X X
logicielles associess
Suivi des habilitations, X X - X X X
formations assaciees
Suivi des X X - X X X
reglementations
associess

Tableau 2.3 : Comparaison entre logiciels de GMAO
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Statistigues sur les X X X X X X
interwventions
Gestion multi- X X X - X X
intervenants
Chainage intervention / * kY X - kS X
Gestion des
interventicns filles
Suivi des non x X X X [option) X X
conformités suite & CQ
Gestion des appareils X X X X X
de test et gestion des (ansur) [par asseciation
comptes rendus de test des fichiers
pf]
Ewvaluation du SAV X X X X X -
extemsa
Suivi des interventions x X X X X X
N COUrs pour un
département
Planification X X X X X X
automatique des
préventives & partir de
la date de mise en
service etde la
Modularité des alarmes x e ¥ k) X X
Check-List des X X X X X
opérations 3 effectuer
Emission automatique X X X X X X
des bons
Cycle programmable X X X X X X
|gestion
horaire pos.)
Demande X X X X X X
d'intervention {en option {option)
utilisateurs par Intranet module
Gediweb)

Tableau 2.4 : Comparaison entre logiciels de GMAO

Module spécialise X X X X (option) X X
ﬁihle
Gestion de stock X X X X X X

{en option

module Pieces

detachees)
Gestion Commandes / X X X X{option) X X
Reception
Facturation X X X X (option) X X

Tableau 2.5 : Comparaison entre logiciels de GMAO
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Alarmie échéances

S

Chainage des
parametres

Historigue des contrats

Methode de
renouvellement
annuelle des contrats

Bilan annuel des
préventives et
correctives de l'anngs

Gestion des
facturations

Demands
d'intervention

¥ [option)

Suivi des interventicns
&N COUrS poUr un
département

Inwventaire en temps
réel d'un département

Possibilite d'un
remplissage partiel des
champs de la demande
d'intervention

Tableau 2.6 : Comparaison entre logiciels de GMAO

PDF

Paramétrage des
champs

Codes-bames X X X X X
{en option
Eestion
inventaire CB)
Edition de fiches X X X X X
personnalisées (bons
retour,..)
Recupération fichiers X X X - X
test ECME
Gestion a distance (ex X X X X X
: domi multi-sites
Word, Excel, Outlook, X X X X

des documents

Edition de documents x X X X X
Alarmes parametrables X X ¥ X X
Paossibilité de rattacher X X X X X
des documents

extemes

Paramétrage Diffusion X o - 4 X

Tableau 2.7 : Comparaison entre logiciels de GMAO
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3.6  Avis d’utilisateurs
L’utilisation de ces logiciels est devenue strictement obligatoire pour gérer pas seulement

les actions de maintenance mais aussi les autres Modules d’entreprise comme, La gestion de

stock, Gestion des ressources humaines, Gestion d’approvisionnement...etc.

Parmi les utilisateurs de ce logiciel le domaine sanitaire qui est considérer comme une
société¢ de service qui contient des éléments similaire a 1’élément trouvé dans les autres
domaines comme le domaine d’industrie, Les points les plus adjacents entre le domaine
sanitaire et le domaine d’industric sont (Les équipements, Les installations
d’alimentation...etc.), Dans ce qui suit nous allons représenter une cercle d’avis des

utilisateurs qui utilise les logiciels de GMAO dans le domaine sanitaire, Voici la figure 2.5

Nombre d'avis utilisateurs

B Azzet Plus de General Electric
B Coptim CEM de Mexus Cptim
B carlsource de Carlsofwars

B Gedimed d'Interface

H Dimo Maint

B Autres (Coswin , Kimoce,
Mainta, Qualiac)

Figure 2.5 : Représentation graphique d’avis d’utilisateurs
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3.7 La gestion de maintenance sur Odoo
Introduction

Odoo c’est un outil informatique open source qui sert a Planifier, Calculer,
Programmer...etc. Selon les besoins d’utilisateur, Voici la figure 2.6 qui représente une

planification de maintenance préventive sous Odoo.

o=l e

n =
=
i

ssssss

E
=}

Mais | Se
sam.

ven.

mer.

février 2017

mar.

Demande d'intervention
lun.

Figure 2.6 : Demande d’intervention sous Odoo [12]
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3.8 Conclusion
Les méthodes mentionnent dans le chapitre deux sont les plus utilisées pour gérer les

différents formes de la maintenance et ainsi que les autres modules d’entreprise comme la

gestion de stock, Gestion d’approvisionnement, Gestion des achats. . .etc.

Dans le chapitre suivant, nous allons essayer d’appliquer les méthodes vues dans ce
chapitre sur D’entreprise MOULINS Hamamat pour établir un nouveau systéme de

maintenance afin de gérer toutes les actions de maintenance.
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CHAPITRE 03 :

LA MISE EN PLACE D’UN
SYSTEME DE MAINTENANCE CAS
D’ETUDE : MOULINS HAMAMAT
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4 CHAPITRE 03 : La mise en place d’un systéme de maintenance cas
d’étude «moulins HAMAMAT »

4.1 Introduction
Dans ce chapitre, Chapitre 03, nous allons essayer d’adapter et appliquer les méthodes vues

dans le chapitre 02 au systeme de production de I’entreprise MOULINS HAMAMAT.

Ce projet est répartir sous 8 étapes, Voir le tableau 3.1

N° Etape de projet Description

01 La récolte des donnees C’est la fondation de travail qu’on
veut réaliser, La récolte des données
touche tous les biens d’entreprise.

02 La codification C’est de donner une identité pour
chaque machine.

03 L’arborescence Clest de décomposer les
équipements par niveau pour savoir
les besoins en maintenance

04 Les procédures de maintenance Schéma a suivre pour appliquer les
deux formes de maintenance :
e Corrective
e Préventive
05 Les fiches d’enregistrements Signifie la documentation de la
gestion de maintenance et ainsi I’état
des équipements

06 Mise en place une gamme de Elaborer une gamme de maintenance
maintenance préventive préventive pour un équipement, Cas
d’étude : Planchister
07 La mise en place de la méthode AMDEC  Analyser un systéme de production

Cas d’étude : Appareil cylindre

Tableau 3.1 : Les étapes de projet
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4.2 Lapremiére étape
La récolte des données des biens d’entreprise et faire codifier en utilisant une simple

codification, Voir les tableaux 3.2, 3.3, 3.4, 3.5, 3.6, 3.7, 3.8, 3.9, 3.10, 3.11,3.12.

N° MACHINES DE STATION Modéele code
NETTOYAGE/SECTION STATION/SECTION/NOM-MACHINE/N°-
PRIMAIRE MACHINES/MACHINE-AUX/N°M-AUX

01 ELEVATEUR NETT/PRIM/ELE/01
Moteur électrique NETT/PRIM/ELE/01/MOT/01

02 SEPARATEUR NETT/PRIM/SEP/01
Moteur électrique 01 NETT/PRIM/SEP/01/MOT/01
Moteur électrique 02 NETT/PRIM/SEP/01/MOT/02

03 Canal-DAIRE NETT/PRIM/C-D/01

04 EPIERREUR NETT/PRIM/EPI/01
Moteur électrique NETT/PRIM/EPI/01/MOT/01

05 ASPIRATEUR DE POUSSIERE NETT/PRIM/ASP/01
Moteur électrique NETT/PRIM/ASP/01/MOT/01

06 CYCLONE DE POUSSIERE NETT/PRIM/C-D-P/01

07 ECLUSE A AIR NETT/PRIM/ECLS/01
Moteur électrique NETT/PRIM/ECLS/01/MOT/01

08 ELEVATEUR NETT/PRIM/ELE/02
Moteur électrique NETT/PRIM/ELE/02/MOT/01

09 TRIEUR NETT/PRIM/TRI/01
Moteur électrique NETT/PRIM/TRI/01/MOT/01

10 VBRO CANAL D’AIR NETT/PRIM/V-C-D-A/01

11 ASPIRATEUR DE POUSSIERE NETT/PRIM/ASP/02
Moteur électrique NETT/PRIM/ASP/02/MOT/01

12 CYCLONE DE POUSSIERE NETT/PRIM/C-D-P/02

13 ECLUSE A AIR NETT/PRIM/ECLS/02
Moteur électrique NETT/PRIM/ECLS/02/MOT/01

14 INSTALLATION D’ASPIRATION | NETT/PRIM/INST-ASP/01

Tableau 3.2 : Les équipements et leur codification de la station de nettoyage section primaire
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NO MACHINES DE Modeéle code
STATION STATION/SECTION/NOM-MACHINE/N°-
NETTOYAGE MACHINES/MACHINE-AUX/N°M-AUX
SECTION DEPNING

01 ELEVATEUR NETT/DEP/ELE/01
Moteur électrique NETT/DEP/ELE/01/MOQOT/01

02 DEBIMETER NETT/DEP/DBMTR/01

03 MOUILLEUR NETT/DEP/MOUI-INTSF/01
INTENSIF
Moteur électrique NETT/DEP/MOUI-INTSF/01/MOT/01

04 CONVOYEUR A VIS NETT/DEP/CNVR-VS/01
Moteur électrique NETT/DEP/CNVR-VS/01/MOT/01

05 DEMPENING DEPOT
CAPACITE 15 NETT/DEP/D-DEPOT-15T/01
TONNES

06 MACHINE DE NETT/DEP/MCH-D-MES-PCL/01
MESURE PACAL NETT/DEP/MCH-D-MES-PCL/02
Moteur électrique NETT/DEP/MCH-D-MES-PCL/01/MOT/01

07 CONVOYEUR A VIS NETT/DEP/CNVR-VS/02
Moteur électrique NETT/DEP/CNVR-VS/02/MOT/01

08 ELEVATEUR NETT/DEP/ELE/02
Moteur électrique NETT/DEP/ELE/02/MOT/01

09 DEBIMETER NETT/DEP/DBMTR/02

10 MOUILLEUR NETT/DEP/MOUI-INTSF/02
INTENSIF
Moteur électrique NETT/DEP/MOUI-INTSF/02/MOT/01

11 CONVOYEUR A VIS NETT/DEP/CNVR-VS/03
Moteur électrique NETT/DEP/CNVR-VS/03/MOT/01

12 DEMPENING DEPOT
CAPACITE NETT/DEP/D-DEPOT-15T/02
15TONNES

13 CONVOYEUR A VIS NETT/DEP/CNVR-VS/04
Moteur électrique NETT/DEP/CNVR-VS/04/MOT/01

14 ELEVATEUR NETT/DEP/ELE/O3
Moteur électrique NETT/DEP/ELE/03/MOT/01

15 INSTALLATION NETT/DEP/INST-ASP/01
D’ASPIRATION

16 CHASSIS SECTION DU | NETT/DEP/CHASIS-2¢"MOUILLAGE/01
2eme MOUILLAGE

Tableau 3.3 : Les équipements et leur codification de la station de nettoyage section

« dempenning »
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Modeéle code
N° MACHINES DE STATION STATION/SECTION/NOM-MACHINE/N°-
NETTOYAGE SECTION MACHINES/MACHINE-AUX/N°M-AUX
DERNIER
01 SEPARATEUR NETT/DER/SEP-MAGN/01
MAGNETIQUE
02 ECORCEUR HORIZONTAL NETT/DER/ECORC/01
Moteur électrique NETT/DER/ECORC/01/MOT/01
03 RADYAL TARAR NETT/DER/RDYL-TRR/01
04 ELEVATEUR NETT/DER/ELE/01
Moteur électrique NETT/DER/ELE/01/MOT/01
05 B1 DEPOT NETT/DER/B1-DEPOT/01
06 INSTALLATION NETT/DER/INST-ASP/01
D’ASPIRATION
07 FINAL CHASSIS STATION NETT/DER/FIN-CHASSIS/01
DE NETTOYAGE

Tableau 3.4 : Les équipements et leur codification de la station de nettoyage section dernier
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N° MACHINES STATION Modeéle code
PRODUCTION SECTION DE STATION/SECTION/NOM-MACHINE/N°-
MOUTURE MACHINES/MACHINE-AUX/N°M-AUX
01 APPAREIL A CYLINDRE PRO/MOTRO1/AP-C/01
PRO/MOTRO1/AP-C/02
PRO/MOTRO1/AP-C/03
02 Moteur électrique POUR PRO/MOTRO1/AP-C/01/MOT/01
APPAREIL A CYLINDRE PRO/MOTRO1/AP-C/01/MOT/02
PRO/MOTRO1/AP-C/02/MOT/01
PRO/MOTRO1/AP-C/02/MQOT/02
PRO/MOTRO1/AP-C/03/MOT/01
PRO/MOTRO1/AP-C/03/MOT/02
03 DETACHEUR PRO/MOTRO1/DETCHR/01
Moteur électrique PRO/MOTRO1/DETCHR/01/MOT/01
04 Ecluse PRO/MOTRO1/ECLS/1
Moteur électrique PRO/MOTRO1/ECLS/1/MOT/01
05 Ecluse pour planchister PRO/MOTRO1/ECLS/2
Moteur électrique PRO/MOTRO1/ECLS/2/G-MOT/01
04 BROSSE DE SON PRO/MOTRO01/BRS-SON/01
Moteur électrique PRO/MOTR0O1/BRS-SON/01/MOT/01
05 PLANSICHTER CARRE PRO/MOTRO1/PLNCH/01
Moteur électrique PRO/MOTRO1/PLNCH/01/MOT/01
06 Ecluse pour bouche PRO/MOTRO1/ECLS/3
Moteur électrique PRO/MOTRO1/ECLS/3/MOT/01
06 VANTILLATEUR A HAUTE PRO/MOTRO1/VANT-H.PRS/01
PRESSION
Moteur électrique PRO/MOTRO01/VANT-H.PRS/01/MOT/01
07 FILTRE SUPERSONIC PRO/MOTRO1/FLTR-SPR-SONIC/01
Moteur électrique PRO/MOTRO1/BRS-SON/01/MOT/01
08 SUPRESSEUR PRO/MOTRO1/SUP/01
Moteur électrique PRO/MOTRO1/SUP/01/MOT/01
09 La vise collectrice PRO/MOTRO02/VIS-CLCTRC/01
Moteur électrique PRO/MOTR02/VIS-CLCTRC/01/MOT/01
10 DOUBLE CONVOYEUR A VIS | PRO/MOTR01/CNV/01
Moteur électrique PRO/MOTR0O1/CNV/01/MOT/01
11 ENSACHESE 1 PRO/MOTR0O1/ENSCHS/01
ENSACHESE 2 PRO/MOTR0O1/ENSCHS/02
ENSACHESE 3 PRO/MOTR0O1/ENSCHS/01
12 INSTALLATION PRO/MOTRO1/INST-PNE/0O1
PNEUMATIQUE
14 INSTALLATION PRO/MOTRO1/INST-ASP/01

D’ASPIRATION

Tableau 3.5 : Les équipements et leur codification de la station de production section de

mouture 01
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N° MACHINES STATION Modeéle code
PRODUCTION STATION/SECTION/NOM-MACHINE/N°-
SECTION MOTURE MACHINES/MACHINE-AUX/N°M-AUX
01 Brosse a blé PRO/MOTRO02/BRS-BLE/01
Moteur électrique PRO/MOTR02/BRS/01/MOT/01
02 Brosse a son PRO/MOTRO02/BRS-SON/01
Moteur électrique PRO/MOTR02/BRS/01/MOT/01
03 Appareil cylindrel PRO/MOTRO02/AP-C/01
Appareil cylindre2 PRO/MOTRO02/AP-C/02
Appareil cylindre3 PRO/MOTRO02/AP-C/03
Appareil cylindre4 PRO/MOTR02/AP-C/04
Moteur électrique PRO/MOTR02/AP-C/04/MOT/01
Moteur électrique PRO/MOTR02/AP-C/04/MQOT/02
Moteur électrique PRO/MOTRO02/AP-C/04/MOT/03
Moteur électrique PRO/MOTRO02/AP-C/04/MOT/04
04 Planchister carre PRO/MOTRO02/PLNCH/01
Moteur électrique PRO/MOTR02/PLNCH/01/MOT/01
05 ECLUSE pour la PRO/MOTRO02/ECLS/1
bouche
Moteur électrique PRO/MOTRO02/ECLS/1/MOT/01
06 Ecluse pour B1 C1 PRO/MOTRO02/ECLS/2
Moteur électrique PRO/MOTRO02/ECLS/2/MOT/01
07 Ecluse pour B2 C2 PRO/MOTRO02/ECLS/3
PRO/MOTR02/ECLS/3/MOT/01
08 ECLUSE pour B3 C3 PRO/MOTRO02/ECLS/4
Moteur électrique PRO/MOTRO02/ECLS/4/MOT/01
09 lecluse pour B4 C4 PRO/MOTRO02/ECLS/5
Moteur électrique PRO/MOTR02/ECLS/5/MOT/01
10 ECLUSE planchister PRO/MOTRO02/ECLS/6
Moteur électrique PRO/MOTR02/ECLS/6/G-MOT/01
11 1Ecluse PRO/MOTRO02/ECLS/7
Moteur électrique PRO/MOTRO02/ECLS/7/MOT/01
12 La vise collectrice PRO/MOTRO02/VIS-CLCTRC/01
Moteur électrique PRO/MOTR02/VIS-CLCTRC/01/MOT/01
13 Canal d’aspiration PRO/MOTR02/C-ASP/01
14 Grand moteur PRO/MOTR02/G-MOT/01
15 Suppresseur PRO/MOTRO02/SUP
16 Moteur électrique PRO/MOTR02/SUP/MOT/01
17 Elévateur PRO/MOTRO02/ELE/01
Moteur électrique PRO/MOTRO02/ELE/01/MOT/01

Tableau 3.6 : Les équipements et leur codification de la station de production section de

mouture 02
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N° MACHINE DE STATION Modéle code
ENERGITIQUE STATION/SECTION/NOM-MACHINE/N°-
SECTION MACHINES/MACHINE-AUX/N°M-AUX
PNEUMATIQUE

01 COMPRESSEUR 1 ENRG/PNE/COMPRSR/01

02 COMPRESSEUR 2 ENRG/PNE/COMPRSR/02

03 COMPRESSEUR 3 ENRG/PNE/COMPRSR/03

04 Installation ENRG/PNE/INST-PNE/01
pneumatique

Tableau 3.7 : Les équipements et leur codification de la station énergétique section
pneumatique

N° MACHINE DE Modéle code
STATION STATION/SECTION/NOM-MACHINE/N°-
ENERGITIQUE MACHINES/MACHINE-AUX/N°M-AUX
SECTION
ELECTRIQUE

01 Transformateur ENRG/ELC/TRNSFRMTR/01
30KV

02 Disjoncteur 1200A | ENRG/ELC/DISINCTR/01
03 Disjoncteur 600A ENRG/ELC/DISINCTR/02
04 Disjoncteur 400A ENRG/ELC/DISINCTR/03
05 Disjoncteur 600A ENRG/ELC/DISJINCTR/04
08 Automate ENRG/ELC/API/01

programmable
industriel

Tableau 3.8 : Les équipements et leur codification de la station énergétique section électrique

NO | MACHINE DE Modéle code

STATION STATION/SECTION/NOM-MACHINE/N°-
ENERGITIQUE MACHINES/MACHINE-AUX/N°M-AUX
SECTION
HYDROLIQUE
01 | Moteur 1.1KW- | ENRG/HYD/MOT/01
100 r.p.m
02 | INSTALLATION ENRG/HYD/INST-HYDR/01
HYDRAULIQUE

Tableau 3.9 : Les équipements et leur codification de la station énergétique section électrique
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N° MACHINE DE STATION Modeéle code
PRODUCTION SECTION STATION/SECTION/NOM-MACHINE/N°-
FINITION MACHINES/MACHINE-AUX/N°M-AUX
01 Balance électronique PRO/FIN/BLNC-ELECTRNQ/01
PRO/FIN/BLNC-ELECTRNQ/02
02 Appareil de couture PRO/FIN/AP-COUTURE/01
PRO/FIN/AP-COUTURE/02

Tableau 3.10 : Les équipements et leur codification de la station production section finition

N° MACHINE DE STATION Modéle code
ADMINISTRATION STATION/SECTION/NOM-MACHINE/N°-
SECTION BUREAUTIQUE MACHINES/MACHINE-AUX/N°M-AUX

01 PC bureautique ADM/BUREAU/PC-BUREAU/1..3

02 Modem ADM/BUREAU/MODEM/01

03 Télévision plasma ADM/BUREAU/TV-40°/01
40pouces

04 Imprimante ADM/BUREAU/IMPRIMANTE/01

05 Photocopieuse ADM/BUREAU/PHOTOCOPIEUSE/01

06 FAX ADM/BUREAU/FAX/01

07 TELEPHONE FIX ADM/BREAU/TLPH-FIX/01

08 Climatiseur ADM/BUREAU/CLIMATSR/01

Tableau 3.11 : Les equipements et leur codification de la station administration section
bureautique

N° MACHINE DE STATION Modéle code ENERGIE
TRANSPORT SECTION STATION/SECTION/NOM-
TRANSPORT/Manutention | MACHINE/N°-MACHINES/MACHINE-
AUX/N°M-AUX

01 CONVOEYR A TAPIS TRNS/Manu/CNV-TAPIS/01 ELECTRIQUE
TRNS/Manu/CNV-TAPIS/02

02 TRANSPALLETES TRNS/Manu/TRANS-PLT/01 MECHANIQUE
TRNS/Manu/TRANS-PLT/02

03 CAMION (15T) TRNS/Trans/CAMION-15T/01 DIESEL

Tableau 3.12 : Les équipements et leur codification de la station transport section
transport/manutention

4.3 Ladeuxiéme étape : La deuxiéme partie consiste a Faire I’arborescence des
équipements de station production, Pour cette étude on a arrivée jusqu’a 5éme niveau
d’arborescence, Voir les diagrammes suivantes de telle sort que chaque couleur
représente un équipement et chaque grade de couleur représente un niveau.
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MOUILLEUR

Partie commande Partie puissance Partie opérative

Boutons.p

Blindage.l Blindage.E Borne.E Bobines P. statique Arbre Ventilo Couvert. A Palier Roulement Tige Barrettes

Arborescence de mouilleur
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BROSSE

Blindage.l Blindage.E Borne.E Bobines P. statique Arbre Ventilo Couvert. A Palier Roulement Tige Barrettes

Arborescence de brosse
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APPAREIL CYLINDRE

Partie commande Partie puissance

/N
A

Blindage.l Blindage.E Borne.E Bobines P. statique Arbre Ventilo Couvert. A Palier Broyeur Convertisseur Engrenages

Partie opérative

/N

Arborescence d’appareil cylindre
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PLANCHISTER

/\ /O
AN

Partie commande

I
AN

Partie opérative

Voyant Bllndage Conducteur STATOR ROTOR P0u|ie Contrepoids Courro|e Racleur Tamis
Blindage.l Blindage.E Borne.E Bobines P. statique Arbre Ventilo Couvert. A Palier Tapotins Cadre Tamis

Arborescence de planchister
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EPIERREUR

Blindage.l Blindage.E Borne.E Bobines P. statique Arbre Ventilo Couvert. A Palier Tamis a sable Tamis a grain

Arborescence d’épierreur
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COMPRESSEUR

Partie commande Partie puissance

Partie opérative

Boutons.p

Blindage.! Blindage.E Borne.E Bobines P. statique Arbre Ventilo Couvert. Palier

Arborescence de compresseur
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ELEVATEUR

Partie commande Partie puissance

N

Partie opérative

Blindage.l Blindage.E Borne.E Bobines P. statique Arbre Ventilo Couvert. A Palier Ceinture Godet

Blindage Conducteur

Arborescence de I’élévateur
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TRIEUR

Partie commande Partie puissance

Partie opérative

l
/AR

B.M B.A Voyant Blindage Conducteur STATOR ROTOR Fourchette Arbre Palier
Blindage.l Blindage.E Borne.E Bobines P. statique Arbre Ventilo Couvert.A Palier

Arborescence de trieur
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VENTILO

Partie commande Partie puissance

Partie opérative

N

Boutons.p

Arborescence de ventilo
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Partie commande Partie puissance

Partie opérative

- Blindage WM Conducteur STATOR ROTOR

_— =7

Arborescence de vis
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VIS COLLECTRICE

Partie commande

I
AN

Partie opérative

=T

Blindage.l Blindage.E Borne.E Bobines P. statique Arbre Ventilo Couvert.A

Arborescence de vis collectrice
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Partie commande Partie puissance

Partie opérative

N

Blindage.l Blindage.E Borne.E Bobines P. statique Arbre Ventilo Couvert.A Palier

Arborescence de suppresseur
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RADYAL TARAR

Partie commande

Partie puissance

/
SN 7N

Partie opérative

Voyant Blindage Conducteur STATOR ROTOR Arbre Lames Mécanisme Tuyau Electrovanne
Blindage.l Blindage.E Borne.E Bobines P. statique Arbre Ventilo Couvert.A Palier

Arborescence de radial tarare
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Boutons.p

Partie commande

Mise en place d'un systeme de maintenance

FILTRE Supersonique

Partie puissance

Arborescence de filtre supersonigue
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ECLUSE

Partie commande Partie puissance

AN

Partie opérative

Blindage.l Blindage.E Borne.E Bobines P. statique Arbre Ventilo Couvert.A

Arborescence d’écluse
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DETACHEUR

Partie commande Partie puissance

Partie opérative

L

Partie mécanique

N\

Blindage.l Blindage.E Borne.E Bobines P. statique Arbre Ventilo Couvert.A Palier

Boutons.p

Arborescence de détacheur
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MOTEUR ELECTRIQUE

I N
A

/) = 1

Blindage.E Blindage.l Borne.E Bobines P. statique Palier Arbre

Arborescence de moteur électrique

4.4 La troisieme partie : Cette partie dédiée a la mise en place des procédures de maintenance, Voici les deux logigrammes correspond a la
maintenance préventive et corrective :
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Réception p. Détaché

Recois p. Détaché

9' Intervenir et remise en service

Chef production Chef maintenance Magasin Chef commercial Fabricant (HASELMAK) ou
autre fournisseur
—> Réception (DI)
V
Selon un
calendrier
Equipement
sous garantie ? S.AV
HEd Réception (DAP)
Selon
les
; Emission d’'un OT
seuils Envoi i
définie o) |— 72 > Réception (BC)
par Recois OT par T.M
GqUine \; . Réception (DA)
Oui
mainten .
Piece
ance Non ) )
détaché
B Commande di 5 Etablissement (BC) et |
piece 15PO0 envoi
détaché ?
Selon un
nombre oui
Drrem i Envoi p. Détaché +
d’unité Réception piece Fp t
d’usage Emission d’'un DAP ) Etablissement (DA) et détaché + Facture acture
envoi

Etablissement d’un

(BSM) et envoi de la
piece
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Etablissement (RI)

Envoi (RI)

Archivage (RI)

Recois (RI)

Lancement de production

DI : Demande d’intervention
OT : Ordre de travail

Rl : Rapport d’intervention
BSM : Bon de sortie du magasin
BC : Bon de commande

DAP : Demande
d’approvisionnement

DA : Demande d’achat

Logigramme de maintenance préventive
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Chef production

Chef maintenance

Magasin

Chef commercial

Fabricant (HASELMAK) ou
autre fournisseur

Equipement en
panne

Envoi
(DI)

—> Réception (DI)

Equipement
sous garantie ?

Réception (DAP)

Emission d’'un OT

\4

,o Diagnostic d’'un T.M

y

Commande
piece
détaché ?

Emission d’'un DAP

Piece
détaché
dispo ?

Etablissement (DA) et

S.AV

> Réception (BC)

Réception (DA)

envoi

Réception p. Détaché

Etablissement (BC) et
envoi

Réception piece
détaché + Facture

Envoi p. Détaché +

Facture

Recois p. Détaché

\l/

Réparation et remise en service

Etablissement d’un
(BSM) et envoi de la

piece
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Recois (RI)

Lancement de production

Non

Mise en place d'un systeme de maintenance

Equipeme

nt marche
bien ?

QOui

Eta

blissement (RI)

T.M : Technicien maintenance
DI : Demande d’intervention

OT : Ordre de travail

Rl : Rapport d’intervention
BSM : Bon de sortie du magasin
BC : Bon de commande

DAP : Demande
d’approvisionnement

DA : Demande d’achat

Envoi (RI)

Archivage (RI)

Logigramme de maintenance corrective
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4.5 La quatriéme étape :
Cette étape représente les différentes fiches d’enregistrement élaboré, qui va nous aider a

créer une tracabilité de maintenance, Connaitre la situation de 1’équipement et son cycle de
vie et représenter les interactions entre les différents service de I’entreprise, Voici le tableau

2.13 qui regroupe toutes les fiches

N° Fiche

01 Demande d’intervention

02 Ordre de travail

03 Demande d’approvisionnement

04 Bon de sortie de magasin

05 Bon de commande

06 Demande d’achat

07 Mise en place des indicateurs de performance
08 Check-List

Tableau 3.13 : Les différentes fiches d’enregistrement

73| Page




Mise en place d'un systeme de maintenance

MOULINS
HAMAMAT

DEMANDE D’INTERVENTION MAINTENANCE (Dl)

Compte rendu de demande

Service émetteur

Service

Nom de I’émetteur

réceptionniste
N° fiche

Date d’émission

Date de réception

Localisation de panne Description du dysfonctionnement

Code d’équipement

Résume:

Date et heure de panne

Détails de panne

Type de panne

Cause de panne Périodicité d’apparence

Livraison

Date souhaite de livraison Avis de responsable
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MOULINS
HAMAMAT

ORDRE DE TRAVAIL (OT)

Compte rendu d’ordre de travail

Service émetteur

Nom de
I’émetteur
Date d’émission

Localisation de panne

Code d’équipement :

Date et heure de panne :

Type d’activité

Maintenance corrective

Maintenance méliorative

Maintenance préventive I:I

Pieces de rechange

Le travail fallait effectuer

Marque :

Modele :

Référence :

Quantité :

Personnel chargé de travail :

N° fiche :

Date de réception :

Facteur de temps

Durée prévue | Date début Date fin
d’intervention | d’intervention

Travail demandé

Commentaire

e travail fallait effectuer
tetaVaH-aHaHt-eHectues

Remarque :

Procédure a suivre :

Avis de responsable
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MOULINS
HAMAMAT

DEMANDE D’APPROVISIONNEMENT (DAP)

Compte rendu de demande

Service émetteur

Nom de I’émetteur

travail

Personnel chargé de

N° fiche

Date d’émission

Date de réception

Piece de rechange

Marque

Magasin ou Stock

Modele

N° demande

Référence

Date regus de
demande

Date de la
satisfaire

Quantité

Mise a jour de Magasin ou stock

Quantité avant demande

Quantité sortant

Quantité apres demande

Commentaire

Description de la piéce

Avis de responsable

Remarque sur le stock

76| Page




Mise en place d'un systeme de maintenance

MOULINS
HAMAMAT

DEMANDE D’ACHAT (DA)

Compte rendu de demande

Service émetteur

Nom de I’émetteur

travail

Personnel chargé de

N° fiche

Date d’émission

Piece de rechange

Marque

Modele

Référence

Quantité

Date de réception

Facteur de temps

N° fiche

Date de
recus de
demande

Date de
satisfaire de
demande

Commentaire de service émetteur

Description de piéce précédente

La durée de fonctionnement de la piece pré

La qualité de la piece pré

Livraison

Avis de responsable

Date besoin de p. Rechange
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MOULINS BON DE COMMANDE (BC)
HAMAMAT
Compte rendu de Commande
Entreprise Fournisseur
Siege Siege
Email Email
N°TEL N°TEL

Piece de rechange (entreprise)

Facteur de temps

Marque : Date de Date de
Modale : N° fiche recus de satisfaire de
demande demande
Référence :
Quantité :
Piece de rechange(Fournisseur) Livraison
Piece Date estimé de livraison
Modéle Cout de I|vra|s?n
Cout de produit
Référence Cout totale
Quantité
Avis de responsable
Montant
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MOULINS BON DE SORTIE DE MAGASIN (BSM)
HAMAMAT

Compte rendu de demande

Service émetteur Personnel chargé de travail

Nom de I’émetteur

N° fiche

Date d’émission

Date de réception

Piece de rechange Magasin ou Stock
Marque
Modele N° demande | Date de regus Date de
de demande satisfaire de
Référence demande
Quantité

Mise a jour de Magasin ou stock

Quantité avant demande

Quantité sortant

Quantité apres demande

Confirmation

Avis de responsable
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MOULINS
HAMAMAT

RAPPORT D’INTERVENTION (DI)

Compte rendu d’intervention

Service émetteur

Nom de I’émetteur

Date d’émission

Service réceptionniste

N° fiche

Date de réception

Cause de défaillance

Opération Type de maintenance
Remplacement Corrective Usure normale
Diagnostic I:I Préventive Default utilisateur

Amélioration

]

controle

Localisation d’équipement

Défaut produit

(]
]

Autre

L’état actuel d’équipement

Code d’équipement

Résume :

Date et heure de panne

Date et heure de mise en

Avis de responsable

marche
Piece de rechange consommeée
Désignation Marque/modéle Qté
Piece 01:
Piece 02 :
Piece 03 :
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MOUIGINS INDICATEURS DE PERFORMANCE
HAMAMAT
SERVICE
SERVICE Maintenance

(Technicien /Ingénieur) intervenir

Date et heure d’intervention

EQUIPEMENT
Code Type Date et Temps Temps en état Date et heure
d’équipement | de heure de requis de panne de remise en
panne panne Pour marche
réparation

MISE EN PLACE DES INDICATEURS DE PERFORMANCES

MTTF | Temps moyenne pour ‘ o
tomber en panne pour la F:mde laréparation
premiére fois
Détection de la panne ; Remise en service
MTTR | Temps moyenne pour . o : . :
, . Premiére défaillance Défail
réparer : : : : : elalllance
MDT | Temps moyenne de : :
rester en panne :
: . : «—> 'l )
H MTTF . M) H
MTBF | Temps moyenne entre : : MTTR : MUT :
panne et prochaine ! ( - N :
7 :
panne MDT :
MUT | Temps moyenne de Ly NG
rester en fonctionnement N MTBF 4
D La disponibilité Panne
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r X O m I O

MOULINS HAMAMAT

N° Fiche :

Date et heure :

\ Activité Outillage Commentaire maintenance

Nettoyer la sortie de fausse Brosse

‘ Nettoyer les élévateurs (entrées) Brosse

‘ Nettoyer les élévateurs (sorties) Brosse

‘ Nettoyer les tamis de séparateur Brosse

‘ Nettoyer les tamis de I'épierreur Brosse

‘ Nettoyer les entrées du mouilleur Des gants

‘ Vérifier les tamis de brosse a blé /

Vérifier le niveau d’huile des /
compresseurs

Tester le pressostat des /
compresseurs

‘ Nettoyer les sorties des silos Des gants

‘ Tester les vises de distribution /

Controler I'équilibrage des /
cylindres
Vérification des rotules /
Vérification de serrage des Clé
compartiments
Controler I’électrovanne de /
moteur principale

Vérification chaine de vis Clé

collectrice

Nettoyage d’armoire

Tester I'alarme d’urgence /

Contréleur :

électrique Brosse + gants

Avis service maintenance
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4.6 Lacinquiéme partie : Mettre en place un modéle d’une gamme de maintenance
préventive et appliquer pour le planchister

: . : SM P
Gamme de maintenance preventlve -
n° version 1
date de
Section de mouture — Planchister revision | ####H##H#HH
Gamme n° 1
Périodicité Niveau de Observations - Temps
: 4 4 : compétence Outillage moyen
Libelle operation T: spécifique - requis
M T s A | autres| Technicien | Piéces détachées (heure)
Controéler le serrage de compartiment O T Outillage de 0.5
serrage
Vérifier le serrage des rotules O T Outillage de 0.5
serrage
Graisser le contrepoids O T Graisse 1
Vérifier la tension de courroie 0] T Cle 0.2
Remplacement des Tapotins O T Clé 4
Remplacement des tamis O T Clé 2
Controler I'alignement des poulies O T / 0.2
Controler le serrage de racleur O T Clé 1
Nettoyage des tamis O T Brosse 0.2
Controler Entrés-Sorties de planchister T / 0.5
Vérifier les liaisons Ecluse-Planchister (0] T / 0.5
Armoires électriques
Réaliser un contréle visuel T / 0.1
Nettoyer I'armoire 0] T Brosse 0.5
Controler les connexions électriques 0] T Des gants 0.5
Archiver le fichier
T 0.1
Procéder au nettoyage de la zone d'intervention T 0.2
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Feuille de travaill AMDEC

Appareil .
cylindre Fonction broyage
Equipe :
AMDEC HAMAIDA Mohamed El Habib
Définissez les Décrivez les Identifiez les _ Définissez un
Equipe modes de effets du causes Proposez des actions responsable et une
quip défaillance probables du pour réduire le mode de P :
ment mode e date de mise en
actuels et défaillance mode de défaillance ceuvre
potentiels défaillance
Capteur Capteur ne Manque de Capteur Ingénieur en
de ap Mler ou 5 -ap 1 1| 3 | nettoyage par semaine g
. détecte pas . défaillant maintenance
niveau exces
Manque de Mécanisme Ingénieur en
Balance | balance bloqué Mler ou 3 . . 1 1) 3 controle technique g
. échoué maintenance
exces
Moutur Calenure surcharge de f o Ingénieur en
e gommé Mal broyage | 4 travail 1 1| 4| vérification mensuel maintenance
Distribu | Distributeur ne Manque de Moteur en e Ingénieur en
. Mler ou 4 A 1 1| 4 vérification mensuel .
tion tourne pas . arrét maintenance
exces
Ralenti motoreduc;teur .Arr_et de 4 Mecanls,me 1 1 al verification mensuel Ing.enleur en
sseur bloqué distributeur bloqué maintenance
Al|ment Fuite d'air Vitesse verin 3 Tubeperforée | 1 | 1 3 contréle quotidien Ing.enleur en
ation lente maintenance
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Ouvre Cylindre Mécanisme Ingénieur en
et Vérin coincé y , 4 , , 1 1| 4 vérification mensuel g
bloqué échoue maintenance
fermer
Aliment ~ Arrét de Panne e L. Ingénieur en
. Arrét de moteur . 4 , . 1 1| 4 vérification mensuel g_
ation cylindre électrique maintenance
. . Appareil Bouton -
Démarr | bouton poussoir . . Ingénieur en
S, ne ré o?wde as cylindre en 4 pOouUSSOir 1 1| 4| Remplacement annuel mgintenance
9 P P arrét défaillant

Tableau 3.14 : L’analyse de modes de défaillances et leur effet et leur criticité

4.7 Lasixieme partie : Consiste a mettre en place un systéme d’analyse de mode de défaillance afin de minimiser les risques au maximum,
Voir les tableaux 3.14, 3.15.

Le parameétre Description

Gravite Le degré d’influence de mode de défaillance Dela4
Fréquence La répétitivité Dela4
Détectabilité La possibilité de détecter Dela4

La criticite La multiplicité des trois parametres La multiplicité

Tableau 3.15 : Les paramétres d’ AMDEC
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4.8 Odoo (On Demand Open Object)

4.8.1 Introduction
Outil informatique multifonction (all in one) avec une licence open source, Le nombre

d’utilisateur de ce logiciel dépasse les 5 millions a cause de leur disponibilité, Efficacité et

fiabilité...etc.

Odoo est capable de couvrir toutes les demandes de marché en termes de management
comme :

e Comptabilité.

e Gestion de Stockage.
e Gestion des Entrepots.
e Planification.

e E-commerce.

e Management de projet.
Etc...

Nous allons proposer a I’entreprise ce logiciel comme un outil pur réaliser une gestion de

maintenance assisté par ordinateur GMAO et informatisé ce nouveau systéeme de

0000

Figure 3.1 : Odoo logo

maintenance.

4.9 Conclusion
Dans ce chapitre nous avons présenté le travail réalisé qui s’agit de mise en place d’un

systéeme de maintenance au service de I’entreprise MOULINS HAMAMAT pour renforcer
les fonctions maintenance et la gestion de la maintenance, Ensuite nous avons choisir le futur
logiciel qu’on veut utiliser pour informatiser toutes les données récolté, Les fiches

d’enregistrement. . .etc.
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5 Conclusion géneérale

Chaque début déclenche le compte de rebours d’une fin, Nous avons terminé la réalisation
de projet qui sert @ mise en place d’un systéme de gestion de maintenance pour I’entreprise

MOULINS HAMAMAT.

Le travail présenté dans ce mémoire nous a permis d’approfondir nos connaissances au
domaine de management industriel en générale et le domaine de la gestion de maintenance

specifiqguement.

Ce projet a traité plusieurs points pour implanter ce nouveau systeme de gestion de
maintenance commencer par la récolte des données des biens de différentes station
d’entreprise, Faite I’arborescence des équipements au plus profond niveau possible pour
localiser les éléments qui nécessite une intervention de maintenance, Les procédures de
maintenance corrective et préventive qui va nous permettre de suivre des chemins bien précis
afin de satisfaire les besoins en maintenance, La mise en place d’une gamme de maintenance
préventive, L’implantation de la méthode AMDEC pour une gestion des risques plus fiable et
finalement on est élaborer des fiches d’enregistrement d’une part pour enregistrer toutes les
interactions entre les différents département d’entreprise ensuite pour mesurer les
performances des machines et établir leur état, enfin on est ajouté une fiche de check-list qui

contient les opérations fallait réaliser avant chaque lancement de production.

Nous avons conclu que ce systeme est la fondation d’implantation d’un systéme de
gestion de maintenance assisté par ordinateur, C’est pour ¢a nous allons proposer de

développer d’'une GMAO en basant sur cette étude et en utilisant le logiciel Odoo.

Ce travail est le résultat de collaboration avec 1’ingénieur d’entreprise MOULINS
HAMAMAT, M.HAMID sous I’encadrement de M.KAHOUADJI enseignant a I’école
supérieur des sciences appliquées de TLEMCEN.

87| Page




Mise en place d'un systeme de maintenance

Résumé :

Notre projet de fin d’étude est déroulé a la société Moulins Hamamat qui est une
entreprise spécialisé en production de farine. Notre mission était de placer un
systeme de maintenance par I’application des différents outils et méthode de la
maintenance et la gestion de la maintenance, En commencent par la récolte de
données qui est la fondation de ce projet, la codification de tous les biens
d’entreprise Ensuite nous avons appliqué les méthodes et outils suivantes,
L’arborescence des équipements, Elaborer des procédures de maintenance
préventive et corrective, L application de la méthode AMDEC, élaborer une gamme
de maintenance préventive et des fiches d’enregistrements pour une fiable
tracabilité.

MOTS-CLES: Gestion de la maintenance, Gestion des eéquipements, Tracabilite,
Maintenance corrective, Maintenance préventive.

Abstract:

Our end of study project took place at Moulins Hamamat, which is a company specializing in
flour production. Our mission was to place a maintenance system by applying the different
tools and methods of maintenance and maintenance management, Starting with the collection
of data which is the foundation of this project, the codification of all the assets of ‘company
Then we applied the following methods and tools, The equipment tree, Develop preventive
and corrective maintenance procedures, Apply the FMECA method, develop a range of
preventive maintenance and record sheets for a reliable traceability.

KEYWORDS: Maintenance management, Equipment management, Traceability, Corrective
maintenance, Preventive maintenance.
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