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INTRODUCTION GENERALE

« Les compétences représentent 'une des ressources essentielles de la politique maintenance de
I'entreprise. Elles constituent le moteur de sa performance et de sa compétitivité. Elles doivent donc
étre considérées comme un capital et toute action engagée pour les développer comme un
investissement »

Louis SCHWEITZER
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INTRODUCTION ET PROBLEMATIQUE

La gestion de la maintenance s’oriente vers la participation de tous les intervenants et a tous
les niveaux, [norme AFNOR X60-010]. Elle prone également I’amélioration continue et
suggere des outils et des méthodes de plus en plus évolués. En effet, a coté d’une maintenance
purement corrective, ou I’on attendait la panne pour réagir, plusieurs formes de maintenance,
de plus en plus prévisionnelle, sont apparues, d’abord sous leur forme systématique ou
conditionnelle puis prédictive. Dans ce dernier cas, on cherche a prévoir I’évolution de la

dégradation en cours de I’exploitation, voire méme au niveau de la conception ;

L’évolution des objectifs et des moyens de la fonction maintenance impose une évolution des
outils de mesure de sa performance pour I’engager dans un processus global de I’entreprise

s’orientant de plus en plus vers le concept de I’lamélioration continue.

Sachant qu’une Maintenance bien organisée permet d’éviter les couts indirects, liés aux arréts
de machines non prévus. En effet, pour définir les taches d’une maintenance plus efficace, il
est nécessaire d’avoir une démarche d’analyse préalable des équipements de production et le
plan d’intervention, et par consequence prévoir les défaillances probables, les dates et les
durées d’exécution des interventions. Pour atteindre cet objectif, la maintenance doit se doter

de moyens permettant d’avoir une vision générale sur les états des equipements.

Notre travail s’inscrit dans le cadre des activités du Laboratoire d’Automatique et de
Productique (LAP) a [Iuniversité de BATNA, équipe de Maintenance et pilotage des
systemes de production, Il consiste a étudier et de réorganiser la structure maintenance d’une

entreprise algérienne, et par la suite proposer une application de suivi des interventions.

Mon travail a été appliqué au sein de I'unité de filature et teinture des filés (FILBA) de
I’algérienne des textiles (TEXALG SPA) ; cette unité se trouve a BARIKA, son activité

principale est la production et la commercialisation des filés teints.

Dans le but d’arriver a realiser nos objectifs, nous commencgons dans le premier chapitre par

introduire des définitions et des concepts de base de la maintenance et de I’informatisation.

Le deuxieme chapitre est consacré a la présentation de I’entreprise étudié.
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Par la suite nous étudions et analysons la structure maintenance de I’entreprise en troisieme

chapitre en arrivant a sa fin, nous présentons notre problématique.

Enfin, dans le quatrieme et le dernier chapitre, nous essayons de proposer des solutions aux

problémes générés par notre étude.

En conclusion, nous présentons I’apport de notre travail ainsi que les perspectives.
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INTRODUCTION

La maintenance industrielle, dont la définition littéraire selon I’encyclopédie Hachette est
«I’ensemble des opérations qui permettent de maintenir en état de fonctionnement un mateériel
susceptible de se dégrader », a longtemps été remise au second plan, pour ne pas dire
déconsidérée. Elle a cependant acquis ses lettres de noblesses au cours de ces derniéres
années, de par son implication de plus en plus forte dans le triangle vertueux « Qualité-Codt-

Délai ».

En effet, il est apparu de fagon de plus en plus criante que la fonction maintenance était une
composante indissociable de la satisfaction du client, puisque une machine défaillante
générait une diminution de la cadence de production, mais bien souvent également engendrait

des rebuts, et que les codts induits obligeaient a augmenter le montant du colt de production.

De ce fait, les concepts, outils et méthodes de cette discipline transversale doivent-ils étre pris
en compte tout au long du cycle de vie d’un produit, depuis la phase de conception jusqu’a
celle du recyclage. [1UT.00]

Ainsi, I’information posséde une valeur d’autant plus grande qu’elle contribue & atteindre des
objectifs de I’organisation.
Pour bien comprendre I’objectif de ce mémoire, nous devons passer par un ensemble de

définitions concernant la maintenance, le diagnostic et I’informatisation...
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1. CONCEPTS DE BASE DE LA MAINTENANCE
INDUSTRIELLE

Si on veut parler d’une usine de fabrication nous devons par principe parler d’une structure
Maintenance au sein de celui-ci, sachant que chaque équipement dans son cycle de vie a une
probabilité donnée de tomber en panne; donc I’intervention de la maintenance est tres

nécessaire soit pour dépanner ou pour réparer...

1.1. DEFINITION DE LA MAINTENANCE

Définitions AENOR X 60-000 (mai 2002)

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.

1.2. PLACE DE LA MAINTENANCE DANS L’ENTREPRISE

La position de la maintenance dans la structure générale de I'entreprise influence
considérablement sur l'efficacité de cette fonction. La maintenance pourra, en fonction de sa
position dans la structure générale, obtenir une meilleure coopération des autres fonctions,
une meilleure assistance technique ou créer davantage d'intérét de la part de la direction.
La place de la maintenance dans la structure générale de I’entreprise (ou dans I’organigramme
de I’entreprise), ainsi que son organisation interne, dépendent principalement des parametres
suivants :

o Lataille de I’entreprise ;

e La nature de son activité ;

e La technologie et la complexité des équipements, installations et matériels

exploités ;

La qualité et la technologie du produit fabriqué ou du service rendu.
e La politique choisie.
Cependant, il est nécessaire, pour que les équipements fonctionnent en toute performance, de

développer la maintenance et de lui donner I’ampleur qu’elle mérite. La maintenance doit étre
4
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indépendante de la production, pour éviter les conflits traditionnels entre ces deux structures.
Elle doit posséder et gérer son propre budget parce que de part son importance, elle représente

des dépenses trés lourdes qu'on doit connaitre et bien dissocier des frais généraux.

Cependant cette fonction doit étre rentable pour justifier sa raison d'étre. Outre cela, il est
nécessaire et impératif de connaitre les frais reels de I'entretien par entité matérielle ou
prestation fournie pour pouvoir agir soit sur les facteurs budgétaires, soit sur les facteurs
technologiques afin d'optimaliser I'indice d'efficacité de I'entretien.

La maintenance devra étre de qualité. Une maintenance de qualité passe obligatoirement par
une bonne gestion, mais aussi par une approche différente et des compétences reconnues.
Cette nouvelle approche nécessite un changement de mentalité, le bon dépanneur d’hier doit
laisser la place a un technicien polyvalent confirmé dont la préoccupation ne sera pas que
I'immédiat mais traitera des problémes en amont et définira la politique @ mener en aval.
[MNCHY.03]

Direction Générale

(Management)
\ 4
Comptabilité Controle de Direction Technique Commercial
qualité
Personnel Maintenan Finances Sécurité et
(Fonction Administrative) snciale

A 4

-Mécanique ; -Electrique ; -Batiments
-Magasins de piéces de rechanges
-Outillage ; -Sous-traitance ; -Etc

Figure 1.1 _ Position de la maintenance dans I’organigramme de I’entreprise [MNCHY.03]
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1.2.1. Organisation interne de la Maintenance

L'organisation interne du département de maintenance exerce aussi un effet sur son
fonctionnement. S'il est divisé en petits groupes, dont chacun est responsable vis-a-vis d'un
département différent, il sera pratiquement inutile a I'entreprise. Tel est le cas lorsque divers
départements de production ont leur propre personnel de maintenance responsable aupres d'un
responsable local. Il se peut aussi que I'équipement soit commandé par le département
d'engineering et que l'installation soit effectuée par des sous-traitants extérieurs, ce qui court-
circuite le département de maintenance tout entier. De tels cas existent encore, mais se
raréfient. Il fut un temps ou la maintenance était divisée classiquement en métiers.
Dans les petites entreprises, méme aujourd'hui, tous les métiers de dépannage sont sous
l'autorité d'un seul contremaitre. On propose parfois que le groupage se fasse soit par
domaines, soit par métiers, soit par une combinaison des deux. Pourtant, avec la croissance de
taille actuelle des usines, et par consequent l'introduction de nombreuses complications, le
département peut étre correctement divisé en groupes plus spécialisés. Pour obtenir la
meilleure organisation de I'équipe, les fonctions de maintenance peuvent étre classées comme
suit :

a) Les spécialités, notamment mécaniques, électriques, batiment, instrumentation, etc.,

b) Les niveaux de maintenance, notamment lubrification, inspection, réparation,

révision, etc.,

c) Les domaines ou groupes d’équipements,

d) Le planning des services, notamment réparations d’urgence, service régulier, etc.

La structure d’organisation représentera dans toute usine une combinaison de ces

fonctions, de sorte qu’il est rarement possible de prescrire des solutions particulieres.

Les exemples des figures (2, 3, 4) illustrent les cas les plus courants. Il est nécessaire

d’installer des équipes spécialisées dans le cadre voulu. La réparation des appareils,

des dispositifs de sécurité et de régulation exigent des solutions spéciales qui sont en

fonction de la quantité de travail suscitée. [MNCHY.03]
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Effectif total de la
maintenance : 8425

Responsable

v

Equipe de
Mécaniciens

Electriciens Charpentier-

Menuisiers

Réparations Entretien
Réparations et Service de Réparations et
Installations Routine Installations

Routine

Figure 1.2 _ Organisation de I’équipe de maintenance dans une petite entreprise [MNCHY.03]

Effectif total de la
maintenance : 20a50

Directeur de la Maintenance

. Planning et
Magasins
Ordonnancement
Installations et Service de Equipes de Missions fixes
révisions : routine : Réparateurs chaudiéres
Révisions Lubrifications, Urgences et Compresseurs,
prévues et Inspections, autres magasins a
fermetures Réglages outils

RAtiments

Mécaniciens

Flectricieng

Figure 1.3 _ Organisation de la section entretien dans une entreprise de

fabrication de la taille moyenne [MNCHY .03]
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Maintenance

Effectif total de la

Responsable mecanique maintenance : 503200
Employé
| Pool central Lubrifications Services locaux Inspection
Ateliers Réparations et Equipes de corps de
machines installations métiers

Responsable électricité

Employé

Equipes de Centrale Inspection Services locaux
dépanneurs électrique

Responsable Batiments

Employé
| ]
Constructions Peinture Charpente
| | | |
Planning et Magasin Formation Magasin
ordonnancement pieces outillage
détachées

Figure 1.4 _ Organisation du département de maintenance dans une grande usine [MNCHY.03]
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1.3. LES TYPES DE MAINTENANCE

On distingue deux (02) types ou formes de maintenance : la maintenance corrective et la

maintenance préventive :

1.3.1. 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 d’un fonctionnement d’un
bien » (extrait norme NF EN 13306X60-319)

2.3.1.a. Maintenance Préventive Systématigue

« Maintenance préventive exécutée a des intervalles du temps préétablis ou selon un nombre
défini d’unités d’usage mais sans contrdle préalable de I’état du bien » (extrait norme NF EN
13306X60-319)

2.3.1.b. Maintenance Préventive 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 » (extrait
norme NF EN 13306X60-319)

2.3.1.c. Maintenance Préventive Prévisionnelle

« Maintenance conditionnelle exécutée en suivant les prévisions extrapolées de I’analyse et de
I’évaluation de parametres significatifs de la dégradation du bien »
(Extrait norme NF EN 13306X60-319)

1.3.2. 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 » (extrait norme NF EN 13306X60-
319)

2.3.2.a. Maintenance Corrective palliative

La maintenance corrective palliative regroupe les activités de maintenance corrective

destinées a permettre a un bien d'accomplir provisoirement tout ou une partie d'une fonction
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requise. Ces activités du type dépannage qui présentent un caractére provisoire devront étre

suivies d'activités curatives. [BEN, 06]

2.3.2.b. Maintenance corrective curative

La maintenance corrective curative regroupe les activités de maintenance corrective ayant

pour objet de rétablir un bien dans un état spécifié ou de lui permettre d'accomplir une

fonction requise.

Ces activités du type réparation, modification ou amélioration doivent présenter un caractere
permanent. [BEN, 06]
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-

Figure 1.5 _Les Types de MAINTENANCE
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1.4. LES MISSIONS DE LA MAINTENANCE

Afin de garantir la gestion optimisée du systeme de production, on peut entrevoir de fagon
générale les missions que doit assurer un service maintenance au travers de trois facteurs

primordiaux, en I’occurrence

01) Facteur Technique : Assurer la Fiabilité et la Maintenabilité, c'est-a-dire la

disponibilité en général, par I’étude du comportement du matériel.

02) Facteur Economique : Analyser précisément les codts, directs et indirects,
engendrés par les actions de maintenance, en vue d’établir des indicateurs permettant

de choisir une politique adapteée.

03) Facteur Humain : Garantir la sécurité des biens et des personnes, au travers des

normes et des réglements, afin d’optimiser les conditions de travail

De facon plus spécifique, les missions de la Maintenance concernent :

- La maintenance des équipements : actions correctives et préventives, dépannages,
réparations et révisions.

- L'amélioration du matériel, dans l'optique de la qualité, de la productivité ou de la sécurité.
- Les travaux neufs : participation au choix, a l'installation et au démarrage des équipements
nouveaux.

- Les travaux concernant I'hygiene, la sécurité, I'environnement et la pollution, les conditions

de travail, la gestion de I'énergie...

Des travaux de reconversion de locaux, de déménagement, de démolition...

L'exécution et la réparation des piéces de rechanges.

L'approvisionnement et la gestion des outillages, des rechanges...

- Des prestations diverses, pour la production (réalisation de montages, par exemple) ou pour
tout autre service.

- L'entretien géneral des batiments administratifs ou industriels, des espaces verts, des
véhicules... [IUT.00]

11
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2. DIAGNOSTIC DE L’'ORGANISATION

Le diagnostic de I’organisation a pour but d’identifier les spécifications, points forts et points
faibles de I’organisation actuellement opérationnelle
Les points a développer sont entre autres les suivants :
- L’organigramme de I’entreprise est-il formalisé ?
- S’il n’est pas formalisé, est-il au moins clair dans I’esprit du chef d’entreprise ?
- S’il est formalisé, est-il appliqué ?
- S’il est appliqué, est-il bien respecté ?
- Est-il adapté au métier de I’entreprise ?
- Les responsabilités sont-elles clairement définies ?
- Les fiches de postes sont-elles rédigées, sont-elles suivies et mises a jours ?
[ADAM.07]

2.1. DIAGNOSTIC DE LA PRODUCTION

2.1.1. Analyse de I’organisation de la production

1. Organigramme de la production : Faire I’organigramme de la production
2. Nombre de sites de production
3. Principaux produits et caractéristiques [ADAM.07]

2.1.2. Analyse de la gestion des approvisionnements

Les analyses et commentaires du consultant porteront ici en particulier sur les points
suivants :

- Comment se fait la gestion des stocks

- Quelles sont les approches analytiques et quantitatives de cette gestion

- Les approvisionnements se font-ils en fonction des commandes entrées, d’un niveau

minimum de stock, d’une opportunité d’achat

- Quels sont les prix d’achat ?

- Les achats sont-ils locaux ou par importation ? [ADAM.07]

- Etc

3.1.2.a. Matieres premiéres et intrants : nom, quantité, PU, localisation de fournisseur,

modalités d’approvisionnement

12
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2.1.3. Outils de production

3.1.3.a. Principaux outils de production : Machine, nombre, fonction, produit

3.1.3.b. Capacités nominales et taux d’utilisation : machine, capacité nominale, capacité

effectuée, %

3.1.3.c. Equipements : machine, marque et type, nombre, age, état...

3.1.3.d. Process de fabrication : faire un schéma ou descriptif

2.2. DIAGNOSTIC DE LA FONCTION MAINTENANCE

Le consultant doit développer les points suivants :
- organisation et personnel de maintenance
- Documentation technique et stock de piéces de rechange

- Equipements et ateliers de maintenance [ADAM.07]

3. INFORMATISATION

L’élaboration d’un systeme d’information de gestion est une tdche complexe pour une
entreprise industrielle. Il faut du temps pour conceptualiser, concevoir, programmer, tester et

mettre en ceuvre un tel systéme.

Avant de pouvoir élaborer un systéme d’information, nous devons passer par quelques
définitions :

3.1. DEFINITION DE L’INFORMATISATION

Informatiser une activité signifie automatiser le Traitement et la présentation des informations
nécessaires pour mener cette activité. La saisie des données nécessaires aux traitements peut
soit étre réalisée sur le lieu de la conclusion de I’opération, soit étre différée dans le temps et
effectuée de maniére groupée dans un centre de traitement décentralisé. Une fois que

I’ensemble des données relatives aux opérations ont été introduites et enregistrées dans le

13
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systeme, celui-ci est capable de les traiter automatiqguement, c’est-a-dire de les classer, traiter
et les restituer selon la présentation désirée sur écran ou sur papier. [BRUN.05]

3.2. DEFINITION D’UN SYSTEME D’INFORMATION DE GESTION

Un systeme d’information est un ensemble organisé de méthodes et de moyens humaines et
matériels destinés a collecter, mémoriser, transmettre les différents types de données
nécessaires au fonctionnement d’une organisation (en particulier celles qui sont mobilisées
dans les outils de gestion).
On utilise souvent I’expression « systeme d’information » au singulier. En réalité dans une
entreprise il existe plusieurs systemes d’information (SI) qui se complétent et communiquent
entre eux : Sl de gestion commerciale, SI de production, SI de ressources humaines, et bien
évidement SI maintenance.
Nous rappelons que I’acte de gestion consiste a réaliser différentes activités, ordonnées dans
le temps, qui ont pour but :
e Dr’assurer le fonctionnement d’une entreprise, en définissant les objectifs et en
déterminant et mettant en ceuvre des moyens qui permettront d’atteindre ces objectifs,
e De mettre en place ensuite des instruments de gestion permettant d’évaluer les

résultats et les méthodes employées par référence aux objectifs fixés. [DOUA.00]

3.3. LES APPORTS DE L’INFORMATISATION

Tout processus d’informatisation d’une organisation apporte deux types de gains
fondamentaux :
1. L’amélioration de la productivité,
2. La production d’une nouvelle richesse d’information utile pour la gestion.
[BRUN.05]
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4. LA GMAO, UN OUTIL INDISPENSABLE

Pour maitriser efficacement les colts liés a la fonction maintenance, I'utilisation d'un logiciel

de GMAO (Gestion de Maintenance Assistée par Ordinateur) est devenue indispensable.

Bien que récente, I'offre actuelle est tres variée et satisfait aussi bien les besoins des PME que
les exigences des plus grandes entreprises. Les logiciels de GMAQO permettent en effet
d'optimiser la gestion technique et administrative de I'ensemble des opérations de

maintenance d'une entreprise.

Ces logiciels puissants automatisent les opérations principales de gestion des stocks
(répertoire des piéces de rechanges, calcul des approvisionnements, éditions de bons de sortie,
etc.). lls facilitent aussi la gestion budgétaire et permettent d'établir un budget prévisionnel en

fonction de la fréquence des interventions.

La liste des fonctionnalités varie selon la puissance des différents logiciels, mais il n'y a que
I'embarras du choix parmi les logiciels existants sur le marché. Le choix d'utiliser un logiciel
de GMAO ne se fait pas a la Iégere et I'entreprise devra avoir préalablement établi un cahier

des charges en fonction de ses besoins réels.

Il lui faudra avant tout rechercher les résultats attendus et préparer les équipes en les
informant sur les gains de productivité qui seront obtenus. Qu'elle soit intégrée ou
externalisée, qu'elle bénéficie de nouveaux outils aux fonctionnalités plus ou moins évoluées,
la fonction maintenance est devenue l'une des pierres angulaires du systéme de production.
[CLAU.06]

CONCLUSION

Dans ce chapitre, nous avons présenté quelques définitions qui concernent dans un premier

temps la maintenance et dans le deuxiéme I’'informatisation.
Ces définitions vont nous éclairer sur notre travail tout au long des prochaines étapes.

Dans le deuxiéme chapitre, nous allons voir comment va-t-ont suivre la démarche du

diagnostic qui va nous permettra d’analyser la structure de la maintenance.
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INTRODUCTION

L’industrie textile a été une activité essentielle pour tous les pays en voie de développement
qui souhaitaient initier un processus industriel. Elle a été une activité importante également
pour répondre aux besoins de création d’emplois, pour ses avantages comparatifs a
I’exportation ou a la délocalisation d’activités industrielles a partir des pays développés.

Certains pays asiatiques en ont méme fait la base de leur développement industriel puisque ils
sont partis de I’exploitation d’une main d’ceuvre disponible a bas prix pour arriver a maitrisé

progressivement et contr6lé I’amont de la filiére.

1. PRESENTATION DU SECTEUR TEXTILE EN ALGERIE

L’industrie textile algérienne est, quant a elle, loin d’avoir exploiter complétement tous ses
atouts, a I’image d’un grand nombre de pays en voie de développement.

Le ralentissement puis le gel des investissements pour des contraintes de financement durant
ces dix dernieres années font que I’industrie textile a atteint ses limites technologiques pour
ne pas dire dépassement technologiques.

D’une maniére générale, la technologie dont dispose I’industrie textile algérienne a plus de 30
ans d’age et remonte aux années 1970/1975, alors que la technologie dans le domaine textile
toutes filieres confondues a connu des évolutions tres poussées et générant des performances
sur le plan de la qualité ainsi que celui de la productivité.

Des plans de micro-investissement ou de renouvellement d’équipements sont d’une nécessité

absolue pour permettre une certaine mise a niveau technologique.

1.1. PRESENTATION ET HISTORIQUE DE LA SOCIETE TEXALG

L’Algérienne des textiles, TEXALG SPA, est issue des différentes restructurations qu’a
connue I’industrie textile Algérienne depuis la création de la toute premiére Société Nationale
de Confection SONAC, le 03 Septembre 1964 (decret N° 64-272).

SONAC devient Société Nationale des Industries Textiles SONITEX le 22 juillet 1966

(ordonnance n°66-218, complétée par I’ordonnance n°72-47 du 03/10/1972.
16
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L’industrie textile, a connait encore d’autres structurations successives de 1982 a 1998, pour
aboutir a la création du Groupe Industriel du Textile TEXMACO avec ses 24 unités de
production le 10 Aot 1999.

TEXMACO, donna naissance a TEXALG SPA avec 17 unités de production réparties a

travers le territoire national, le 08 Décembre 2011.

Aujourd’hui, I’ Algérienne des Textiles, riche de toute I’histoire, de toute I’expérience du
groupe, adopte sa stratégie de développement par I’innovation dans toute sa modernité et
sous toutes ses formes : immatérielle et technologique.

Elle développe et congoit une gamme étendue de textiles pour des secteurs aussi variés allant
de I’habillement, I’ameublement, le linge de maison, I’habillement des corps constitués, les
tissus techniques, aux tissus pour usage industriel et tant d’autres.

Des équipes d’ingenieurs, de techniciens, de designers, de créateurs consacrent beaucoup de
temps pour offrir un produit de qualité rigoureuse, et pour assurer dans le temps, la production
de composants fiables pour le label « éthique industriel » commun au textile et a
I’habillement. Cet aspect integre un des puissants leviers de développement, celui de la

consommation responsable. [TEXG.14]
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Figure 2.6_Les unités de TEXALG a travers le territoire national
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1.2.

NO

01

02

03

04
05

06

07

08

09

10

11

LES UNITES DE TEXALG-SPA

UNITE

ALCOVEL ABOU

ALFADITEX SIDI

AICH
BEJE

COTEST
COTOSUD

DRAPEST

FILBA BARIKA

FITAL ALGER

MANTAL

MEDIFIL BOUGAA

SAFILCO AIN

WILAYA
BEJAIA

BEJAIA

BEJAIA

CONSTANTINE
LAGHOUAT

KHENCHELA

BATNA

ALGER

TLEMCEN

SETIF

BATNA
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PRODUITS

Velours d’habillement et
d’ameublement.

Toile de coton pour habillement
Moquette, feutre, Ouate, coton nappé,
Serpilliere

Toile de jute, Sacs d’Emballage en jute,
corde et ficelle en sisal et polypropyléene
Filé coton, tissu tenue de travalil

Filé en coton et mélange
polyester/coton, tissu drap de lit, tissu
popeline, tissu nappe, tissu robe, tissu
chemiserie, tissu gabardine...

Tissu 100% laine, tissue mélange
laine/polyester, tissus techniques

Fil écru et teint, fil 100% coton et
mélange coton/polyester destiné pour
tissage et bonneterie, fil mercerisé
Couverture jacquard, Couverture
BAHDJA (Marque déposée)
Couverture jacquard, Couverture pour
bébé, anti acarien, anti statique et anti
bactérien

Fil & coudre, fil & broder, fil & crocheter
« le véritable » 100% Paraffiné, filé
meélange polyester/coton destiné pour
tissage

Couvertures et Couettes
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1.3.

DJASSER
SENTEX KHERATA

SOFACT TISSMSILT
SOITINE
NEDROMA
SOTEXHAM ORAN

SOTRADAL
BOUFARIK
TIFIB BISKRA

BEJAIA

TLEMCEN

ORAN

BLIDA

BISKRA
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Finissage central différents tissus
(habillement ameublement et tissus
techniques), blanchiment, teinture,
impression, apprétage

Couvertures

Tissu ameublement et habillement, tissu
a base de fibre synthétique, tissu satin...
Tissu drap de lit, tissu percale, tissu
cretonne et filé coton..

Tissu Traditionnel (tissu fouta et tissu
Kabyle) tissu embleme

Tissu 100% laine, tissu mélange
laine/polyester, tissu mélange
polyester/viscose, tissu popeline, tissu

cretonne...

Tab 01 — Les Unités de TEXALG

PRESENTATION DE L’UNITE TEXALG /FILBA/

e DENOMINATION :

FILBA/ est une unité de I’entreprise TEXALG/SPA
Filés Teints de BARIKA
e LIEUD’ IMPLANTATION : Zone Industrielle — BP N° 270-

Route de BISKRA-05400 BARIKA, W- BATNA
Tél : 033-89-12-83

Fax : 033-89-14-55

e SUPERFICIE TOTALE : 130 032m’ - Dont 68 082m? couverte

e CONSTRUCTEUR : AGACHE-WILLOT et RIETER

e ACTIVITE PRINCIPALE : Production et commercialisation des filés.

e PERIODE DE MISE EN CROISIERE : 1984
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CAPACITE DE PRODUCTION/98

- Coton cardé : 999T/An, dont 436T/An, Filés Retords

- Coton peigné : 559T/An

- Mélange (Coton-Polyester) : 1782T/An, dont 620T/An filés Retords

GAMME DE PRODUCTION : Différents numéros métriques avec un Nm moyen de

48/1
CAPACITE INSTALLEE :

- Filature : 44000 Broches/94CAF

- Retordage : 4080 Broches/34 Retordeuses

- Teinture : 24 Autoclaves.

MATIERES PREMIERES : Coton et Polyester.

e o
Y

Figure 2.7_L’unité FILBA
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2. COMPETENCES ET MOYENS HUMAINS DE
L’ENTREPRISE

Au début, il parait trées difficile d’avoir des informations concernant I’organigramme et
I’effectif de I’unité FILBA, chose qui m’a poussé a rédiger un questionnaire et de le distribuer
aux responsables de toutes les structures de I’entreprise pour arriver a avoir toutes les
informations nécessaires et pouvoir concevoir I’organigramme de I’unité comme il est
actuellement. (Voir ANNEXE)

2.1. ORGANIGRAMME DE L’ENTREPRISE

La gestion de I'unité FILBA est partagée sur douze (12) sous directions, et chaque sous

direction englobe un ou plusieurs services

S/ID_MAINTENANCE : est composée de quatre (04) services: le Service chaufferie et

Traitement des Eaux, le Service Electromécanique, le Service Fabrication mécanique, et le

Service Etude de Maintenance

SID___FILATURE : est composée de trois (03) services: le service

Production « PREPARATION », le service production « CAF », et le service entretien

Filature.

S/ID_BOBINAGE/RETORDAGE : est composée de quatre (04) services: le Service
production bobinoir Automatique, le Service production Retordage et continu a retord, le

Service production bobinoir apres teinture, service entretien bob/retordage.

S/ID_TEINTURE : est composée de deux (02) services: service production et service

entretien teinture.

S/ID_TECHNIQUE : est composée de trois (03) services: service laboratoire physique,

service laboratoire chimique et service programmation.

S/ID COMMERCIAL: est composée d’un seul service commercial.

S/ID MARKETING: est composée d’un seul service Marketing.
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S/ID_APPROVISIONNEMENTS : est composée de deux (02) services : service achats et
service gestion des stocks.

S/D RESSOURCES HUMAINES: est composée de Cing (05) Services : Service Personnel,

Service (Euvres Sociales, Service Contentieux, Service Formation, Service Moyens Généraux

et Service Informatique.

S/ID_FINANCE ET _COMPTABILITE : dans I’Etat normal, cette sous direction est
composée de deux (02) services : Service Finances et Service Comptabilité Générale.

Dans I’Etat Exceptionnel, et au moment de I’étude, cette sous direction est chargé de deux

autres services : Sureté Interne et Hygiéne et Sécurité.

S/ID COMPTABILITE ANALYTIQUE : Elle est composée d’un seul Service.

S/D CLIMATISATION ET CONDITIONNEMENT D’AIR : est composée d’un seul

service.

22



CHAPITRE Il ETAT DES LIEUX DE L’ENTREPRISE FILBA
Direction
De I'unité
Secrétariat de L’unité
\ 4
\ 4 y A \ 4 A A
S S S S S S S S S S|| €3 g ©
=Z o @ P — Q < > = = 50 @)
> N @) > m O > T 0 z -0 9 =
z Z 2 = Q < % 3 2 NEE 2 2
o S ~ S z < m e = o) T3 > 2
o m = m ol o = < 2 m > Z o
> O Q P zZ 72} 0 w % @ Q
= s} < @) ® e m m [ z J—>|
m > = Z I o) m Z 9
Q &5 = e) > 5 2
m < S < z QO
u 2 3 B >
A 7 z 5 &
= Q
= C
m m
m
E,ectrffrr]\ggzm ue Service Production Service Laboratoire b Service Personnel Service
N q Bobinoir Automatique Chimique Service Marketing N Comptabilité
Servicg Faprication Service Production Service Laboratoire ”I Service Formation
»i Mecanique Retordage et CAR Physique
P service Contentieux
Service Chaufferie Service Production Service Service &
N Et T des Eaux Bobinoir aprés . ervice (Euvres
: Programmation ) Sociales
. Teinture Service Achats < Service
Sel\;IVIF:et Etude de Service Movens Climatisation et g
> aintenance Service Entretien P o VoY Conditionnement
Généraux A
Bob/Retordage - i . . d’Air
Service Commercial Service Gestion des
Service Production < Stocks >| Service Informatiaue
CAF B ) )
Service Production 23
<
Service Production < Service Finances
PREPARATION : :
Service Entretien B
Teinture <
S i Entreti . ez
ervice tniretien }4 ServiceComptabilité

FILATURE

Générale




CHAPITRE Il ETAT DES LIEUX DE L’ENTREPRISE FILBA

2.2. EFFECTIF DE L’ENTREPRISE

Toujours, en se basant sur les résultats de mon questionnaire, et avec des statistiques simples,

j’ai pu arriver aux chiffres suivants :

2.2.1. Effectif Global de I’entreprise

L Effectif global est : Cing Cent Onze (511).

2.2.2. Répartition Hommes/Femmes

Nombre total d’hommes : 441
Nombre total de femmes : 70

L’usine FILBA est composée de 14% Femmes et 86% Hommes

Répartition Par Sexe

B Nombhrede Femme B Nombred'Homme

Figure 1.8_ Répartition d’effectif par sexe

2.2.3. Répartition par Age

J’ai divisé les ressources humaines en deux catégories :

Effectif d’age de 50 ans et plus : 123
Effectif d’age de moins de 50 ans : 387
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Répartition par age

m50anset plus  Mmoinsde 50 ans

Figure 2.9_ Répartition d’effectif par age

L’entreprise doit suivre une démarche de prévision pour de nouveaux recrutement a moyen

terme parceque 24% d’effectif est de 50 ans et plus d’age.

2.2.4. Répartition d’effectif par Fonction

EFFECTIF NOMBRE
PRODUCTION 304
MAINTENANCE 96
ADMINISTRATION 74
SECURITE 37
TOTAL 511

Tab 02_ Répartition d’effectif par fonction
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Répartition Par Fonction

B PRODUCTION m MAINTENANCE = ADMINISTRATION  mSECURITE

Figure 2.10_ Répartition d’effectif par fonction

2.2.5. Répartition d’effectif par niveaux de formation

FORMATION NOMBRE
INGENIEUR D’ETAT 11
DUEA 20
LICENCE 35
TECHNICIEN OU TS 11
DAP OU PAS DE NIVEAUX 434
TOTAL 511

Tab 03_ Répartition d’effectif par niveaux de formation

On analysant ce tableau, on peut les classer comme suit :

Nombre de cadres : 66
Nombre de Maitrise : 11

Nombre d’ouvriers : 434
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Répartition Par Niveaux de Formation

W INGENIEURD’ETAT mDUEA
™ LICENCE W TECHNICIEN QU TS
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Figure 2.11_ Répartition d’effectif par niveaux de formation

3. ETUDE DE LA PRODUCTION

L’unité FILBA est une unité de fabrication et non pas de service, donc nous sommes dans
I’obligation de passer par I’étude de la structure de production pour bien tracer notre
méthodologie de travail et cerner notre objectif.

Et nous savons que toute entreprise est considérée comme une boite noire qui a des entrées et
des sorties ;

Alors, on ne peut pas parler de la production sans connaitre quelles sont les matieres

premiéres et les produits finis de I’entreprise :

3.1. ANALYSE DE L’ORGANISATION DE LA PRODUCTION

La production de I'entreprise FILBA est assurée par trois (03) ateliers de production, chacun
comprend un responsable et plusieurs équipes de production, composées d'un nombre
variables d'opérateurs selon I’activité et sous la responsabilité de chefs d'équipe. Ils

fonctionnent en équipe selon la nécessité de la production.
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3.1.1. Les différents sites de production

1) DEPARTEMENT FILATURE : Composé de 94 machines continus a filer
rassemblant 43 992 broches au vu de I’obtention de fil possédant des caractéristiques

specifiques pour le fil cardé, le fil peigné et le mélange coton-polyester.
Le tirage en 100% C/c varie de 8 a 50.
Le tirage en 100% C/p varie de 40 a 76.
Le tirage en 67% Coton et 33% Polyester varie de 40 a 60.
Le tirage en 67% Polyester et 33% Coton varie de 40 a 60.
Ainsi que d’autres tirages selon la demande de clientéle.

I se compose d’équipements, bien entretenus, dans des ateliers ou les conditions climatiques
(Humidité « H% » et Température) sont contrdlées, et assurent divers traitements des fibres, a
savoir : le battage, le cardage, le réunissage, I’étirage a surface gauche, le peignage, I’étirage

(I'et 11p) un I1lp pour le melange, le boudinage, et enfin le filage.

Figure 2.12 _ Département Filature

2) DEPARTEMENT BOBINAGE/RETORDAGE : Les Traitements mécaniques

regroupent les opérations suivantes :

- Bobinage
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- Assemblage
- Retordage

- Bobinage apres teinture (épuration et paraffinage)

Figure 2.13 _ Département Bobinage/Retordage

3) DEPARTEMENT TEINTURE : Cet atelier traite et teint les filés regus soit du
bobinage, soit provenant d’autres usines, pour lesquels une prestation de teinture est

réalisée.
Selon la demande de la clientéle les filés seront flambés et mercerisés.

Le département dispose de 24 autoclaves traitant des lots de 50 a 500Kg dans chaque

coloris.

Les programmeurs assurent l’automation des différents phases de traitement et
permettant une utilisation rationnelle des produits chimiques et colorants.

Figure 2.14 _ Département Teinture
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3.1.2. Les produits de I’entreprise et leurs caractéristiques

L’installation de Filature est en mesure de fabriquer les fils suivants :

- Fil écru et Teint

- Fil 100% coton et mélange coton/polyester (soit 67/33, soit 33/67) destiné pour tissage

et bonneterie

- Fil flambé et mercerisé
Le numéro métrique dépond des demandes des clients, il vient de 12 a 76 comme suit :
Filature de coton cardé (100%CC) : Nm, de 14 a 34, soit Nm moyen de 24
Filature de coton peigné (100%CP) : Nm, de 34 & 60, soit Nm moyen de 47
Filature de mélange Coton/Polyeser (67/33% CC/S, 67/33%S/CC, 67/33%S/CP,
67/33%CP/S) : Nm, de 34 a 60, soit Nm moyen de 47

3.2. ANALYSE DE LA GESTION DES APPROVISIONNEMENTS

La mission essentielle de toute structure d’approvisionnements est de pourvoir aux besoins de
I’entreprise en produits, matiéres de toute nature nécessaires a sa bonne exploitation, dans les
meilleures conditions de couts et de délais.

Processus de la fonction Approvisionnement :

Le processus d’approvisionnement suppose I’accomplissement des opérations suivantes :

- L’expression des besoins.

- L’élaboration du programme d’approvisionnement en tenant compte des niveaux
de stocks souhaites en fin d’exercice et des commandes en cours.

- Elaboration du programme d’intégration

- Elaboration du programme d’évaluation de I’autorisation globale d’importation.

- Recueil d’informations sur la conjoncture commerciale internationale et son
évolution.

- Preéparation des cahiers des charges.

- Lancements des appels d’offres (ou consultations)

- Réception des offres (ces offres sont recues par le secrétariat du comité des
marchés)

- ...etc

La structure des approvisionnements actuelle de FILBA contient deux (02) services :
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1. Service Achat : on trouve deux (02) types d’achat ;

A. Les achats Exteérieures :
- Coton

- Polyester

- Produits chimiques

- Produits auxiliaires

- Colorants

- Piéces de rechange

- Divers.

B. Les achats Locaux :

- Produits chimiques

- Produits auxiliaires

- Colorants

- Piéces de rechange

- Fournitures consommables

2. Service gestion des stocks

Il s’occupe de la gestion de trois (03) magasins : magasin matieres Premiéres, magasin

produits chimiques et le magasin de piéces de rechange et fournitures de bureaux

3.2.1. Matiéeres premiéres et intrants

Les matiéres premiéres utilisées sont : le coton naturel et les fibres synthétiques, ces deux

types de matiéres sont importées.

3.3. EQUIPEMENTS DE PRODUCTION

Les équipements de I'entreprise sont extrémement variés, a la fois dans leur nature et
relativement a la technologie utilisée ;

Il s'agit des matériels composant les différents départements de production :

Les équipements sont a 99% anciens et de technologie de plus de 30ans.
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A. FILATURE :
Equipements Nombre Total Nombfe Reel Date d’acquisition
Fonctionnel

Les équipements de Battage 37 28 1980

Les équipements de carderie 56 32 1980

Les équipements d’Etirage 69 59 1980/1979/1992
Les continus a filer 94 94 1980

Le Nombre Total 256 213 /

Tab 04_ Les Equipements De Filature

B. BOB/RETORDAGE :

_ Nombre Réel o
Equipements Nombre Total ) Date d’acquisition
Fonctionnel
Les equipements de
100 68 1980
Bob/Retordage
Tab 05_ Les Equipements De Bob/Retordage
C. TEINTURE :
_ Nombre Réel o
Equipements Nombre Total ) Date d’acquisition
Fonctionnel
Les équipements de Teinture 36 18 1980

Tab 06_ Les Equipements De Teinture
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34. PROCESSUS DE FABRICATION : voila le logigramme :
Réception du dossier de fabrication : Ordre de fabrication, fiche de suivi matieres, Plan de filage, Gamme de contréle
v
Réception des matiéres premiére ; coton et synthétique
v
Lancement de la production
Non (Coton)
Mélange ?
Oui
y
QOuvraison-Cardace Battage-Cardage
v v
Ruban Synthétique en Ruban Coton en Pots de 1000 mm
Pots de 1000 mm
CP/S l
Non ) 4 Non
2
Coton
Peigné
Oui
Pré-étirage Cc/s
\4
Coton Réunissage
Cardé 100% i
Etirage & surface gauche
v
Peignage
v v
Ruban Synthétique en Ruban Peigné en
Pots de 500 mm Pots de 500 mm
Coton
A 4 \ A 4 Peigné
Etirage 1 passage Etirage 1 passage 100%
\ 4 JV' \ 4 A
Etirage 2*' passage Etirage 2*' passage Etirage 1 passage Etirage [* passage
A | A 4 L 7 1
n 0 v
Etirage 3" passage Etirage 3* passage Etirage 2 passage Etirage 2°' passage
v v v v
Boudinage Boudinage Boudinage Boudinage
¥ v v v
Filage Filage Filage Filage
FilésenCops  S/CP et Filés enCops  S/CC et Filés enCops  100% Filés en Cops 100%
CP/S cc/s Cardé peigné
v v v
Expédition vers le magasin intermédiaire
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3.5. PROCEDE DE FABRICATION

1. MAGASIN MATIERES PREMIERES :

La matiére premiére, sera stockée sous forme de balles comprimées, dans le magasin de

matiéres premieres.
Deux chariots élévateurs avec conducteur assurent le transport des balles entre le magasin et
la salle de mélange de la filature. Ces élévateurs permettent avec la fourche spéciale double de
saisir la balle et disposer celle-ci en rangées, devant les brises balles mélangeurs.

2. FILATURE
Une fois que les balles auront été décerclées et deballées, I’ouvrier circulera entre les rangées
de balles avec un chariot basculant et prélevera de chaque balle composant le mélange une
quantité de matiere qu’il mettra dans le chariot en question. Ce chariot sera alors amené a la
toile d’alimentation du brise-balles et la matiére contenue y sera déversée grace au dispositif
basculant de ce chariot.
Dans les 03 lignes d’ouvraison, la matiere premiére sera acheminée automatiquement par
transport pneumatique jusqu’aux distributeurs de flocons. A partir de ce type de machine, la
matiére sera distribuée aux cardes automatiquement, grace a I’Aerofeed. Les cardes disposent
la matiere sous forme de rubans dans les pots de 1000mm de diamétre intérieur montés sur
roulettes.
Dans I’assortiment Cardé, les pots de cardes seront poussés par I’ouvrier jusqu’a I’entrée du
premier passage d’étirage.
A la sortie de cette machine, les pots de diamétre 500mm seront amenés a I’entrée du banc
d’étirage deuxieme passage. A la sortie de cette derniére machine, les pots seront amenés sous
le ratelier des Bancs a broches. A partir du Banc a broches, les bobines pleines seront
disposées dans des chariots spéciaux avec compartiment spécial pour tubes vides. Ces
chariots amenés aux continus a filer.
Dans I’assortiment fibres synthétiques, les pots de cardes seront amenés a I’entrée du Banc
d’étirage premier passage mélangeur. On amenera également a ce point les pots de carde,
coton cardé dont la matiére sera mélangée avec le synthétique.
Dans I’assortiment peigne, les pots de cardes seront amenés sous les rateliers des
réunisseuses. Des rouleaux seront disposés dans des chariots spéciaux et amenés vers les

peigneuses.
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A partir des peigneuses, les rubans de peigné seront amenés a I’entrée des Banc d’étirage
premier passage.

A partir des continus, les bobines pleines seront disposées lors de la levée dans des caissettes
de levée. Ces derniéres sont disposées sur des chariots manuels et seront amenés vers les
caissons de transport, dont 150 montés sur des cadres mobiles. Dans un caisson de transport
seront déversés deux levées de continu. Ces caissons de transport seront amenes dans le
magasin filé écru, monté sur leur cadre mobile.

3. MAGASIN FILE ECRUE

Les caissons seront soulevés de leur cadre mobile par un chariot élévateur et disposés sur la

plate-forme roulante des vaporisateurs. Aprés I’opération de vaporisage, les caissons de
transport seront soit stockés soit amenés au dispositif basculant. Ce dispositif souléve la caisse
et en vide le contenu dans un dispositif de tirage manuel. Les bobines pleines seront mises
dans des petites caissettes qui seront amenées par I’intermédiaire de chariot transporteur vers
les bobinoirs automatiques. A partir des bobinoirs automatiques, les tubes vides seront
retournés par I’intermédiaire de ces mémes chariots de transport ou par un chariot élévateur
vers les continus a filer. On utilisera pour le transport de ces tubes les caisses en bois
superposables. A partir de ces caisses, les tubes vides seront & niveau disposés dans des
caissettes de tubes vides adaptables aux caissettes de levée.
4. BOBINAGE ET MERCERISAGE
Apres bobinage, les bobines pleines seront montées sur des chariots a rateliers. A partir du

bobinoir automatique, nous aurons 03 circuits distincts :
- Lecircuit flambage, dévidage, stockage intermédiaire, mercerisage
- Le circuit direct du bobinage de la teinturerie

- Le circuit de retordage, stockage intermédiaire, teinturerie.

5. CIRCUIT FLAMBAGE, MERCERISAGE, REBOBINAGE, STOCKAGE,
INTERMEDIAIRE

Apres bobinage, les chariots a rateliers seront amenés au flambage. Les bobines une fois

flambées seront remises sur le chariot a ratelier et amenées au dévidage a écheveaux.

Apres cette opération, les écheveaux seront mis sur un chariot spécial pour échevettes et
conduites au mercerisage, aprés I’opération de séchage aprés mercerisage, les échevettes
mercerisées seront montées sur un chariot & échevettes et amenées a la machine a battre et

ensuite au bobinoir a partir d’écheveaux. Les bobines produites, type de teinturerie d’environ
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800grs seront montées sur un chariot a ratelier et ce dernier ramené a I’emplacement de

stockage intermédiaire dans le bobinage.

6. CIRCUIT BOBINAGE, STOCKAGE INTERMEDIAIRES TENTURERIE
Les bobines type teinturerie de 800grs sont montées sur le chariot a ratelier et amenées

directement a partir des bobinoirs automatiques a I’emplacement intermédiaire dans le
bobinage avant d’entrer en teinturerie.
7. CIRCUIT RETORDAGE, STOCKAGE INTERMEDIAIRE DANS BOBINAGE
AVANT TEINTURERIE
Les chariots a ratelier portant les bobines sont amenés au retordage a double torsion (dans le

cas ou I’on serait amené a faire des retors de plus de 02 brins, il faudrait au préalable faire une
opération sur la machine & assembler)
Apres I’opération de retordage, les bobines retordues sont remises sur un chariot a rateliers (il
s’agit la également de bobines milles spéciales pour la teinturerie). Les chariots a rateliers en
question seront amenés a I’emplacement de stockage intermédiaire dans le bobinage.

8. TEINTURERIE

Les bobines de fil mercerisé, les bobines venant directement du bobinoir automatique ainsi

que les bobines retordues sont amenées, a I’aide de chariots a rateliers, au cadre porteur. Ce
dernier est garni par les bobines et introduit dans I’autoclaves de teinture. Apres cette
opération, les bobines sont séchées et le cadre porteur sera a nouveau débarrassé des bobines
teintes qui seront mises dans des chariots a ratelier ou éventuellement dans des palettes pour

étre stockés sur celle-ci.

9. BOBINAGE
Apres teinturerie, les chariots a rételier portant les bobines teintes retournant au bobinage pour
étre rebobinées sur le bobinoir a partir de cones teints. Les cones ainsi produites auront un
poids de 1.8Kg environ, et seront mis dans des palettes, lesquelles seront transportées a I’aide

d’un chariot élévateur dans le magasin des produits finis.
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CONCLUSION

Dans ce chapitre, j’ai essayé en premier lieu de parler de I’industrie Textile Algérienne, en
présentant le secteur, sa société directrice, ses unités, et plus particulierement I’unité FILBA.

En deuxiéme lieu, j’ai fait une analyse sur les compétences et moyens humains de I’entreprise
en utilisant des questionnaires pour chaque structure, a cause de non disponibilité de

I’information.

Dans la troisieme partie, j’ai diagnostiqué la production en prenant en compte la démarche
proposeée par le guide du diagnostic du ministére algérienne des PME et de I’artisanat
[ADAM.07].

En conclusion de I’étude de ce chapitre, on a pu remarquer qu’il y a une nécessité de :
e Une Reéorganisation totale de I’entreprise
e D’Envisager des plans de formation aux personnels de gestion et de production

e De Prévoir de nouveaux recrutements plus spécialisés et plus qualifiés.

37



CAPTR I D EAMESE L ANTEMAGE B EATRER¢




CHAPITRE Il ETUDE DE LA MAINTENANCE DE L’ENTREPRISE

INTRODUCTION

Les entreprises sont de plus en plus sensibilisées a I'importance des colts induits par les
défaillances des systemes de production.

A FILBA, j’ai remarqué que I’absence de données fiables et d’outils efficaces de traitement
de ces données a réduit la fonction de maintenance a des taches de dépannage, et par le fait
méme, a une fonction dont les colts ne cessent d’augmenter et sa contribution a la
performance de I’entreprise n’est pas évidente.

Les responsables des services maintenance a I’unité FILBA, ne sont pas toujours en mesure
de défendre rigoureusement leur budget, d’un coté, et de I'autre les unités de TEXALG y
inclut FILBA, manquent souvent de ressources pour mettre en place des systeémes efficaces de

gestion de la maintenance.

Dans ce chapitre, je vais essayer de me focaliser sur la fonction Maintenance, pour la bien

situer par rapport a la structure générale de I’entreprise.

Dans un premier lieu nous allons analyser I’existant, et par la suite nous allons essayer de

tracer une démarche pour étudier la structure de la maintenance de FILBA.
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1. ANALYSE DE L’EXISTANT

Notre objectif étant de couvrir, & travers une analyse et un diagnostic du systéme, les aspects
de fonctionnement et de dysfonctionnement dans le but de mieux cerner les solutions a

proposer :

1.1. ORANIGRAMME DE LA SOUS DIRECTION MAINTENANCE

En se référant toujours aux résultats du questionnaire proposé au chapitre précédent on a pu

avoir I’organigramme de la sous direction maintenance comme suit :

Sous Direction Maintenance

I I = |
Service Service Service Service
Electromécanique Etude de Mécanique Chaufferie et
Maintenance Générale Traitement des Eaux
4 ) B r )y
. Section N Section
Section — Fabrication Chaufferie
Et_ude de Mécanique ~
Maintenanc \. J s
e r - N Section
! Section Parc »  Traitement
Auto des Eaux
\ < Industrielles
a N
Section Section \. J
= L . = .
Electromécaniaue Chaudronnerie 4
\ y Section
Traitement
[ - \ des Eaux
= Section o -
Menuiserie Résiduaires
L _J

Figure 3.15_ Organigramme de la fonction Maintenance
La premiere chose qu’on remarque en analysant cet organigramme c’est que les services

d’entretien des équipements de production ne sont pas sous la responsabilité du dirigeant de la

sous direction de maintenance.
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1.2. ORGANISATION ACTUELLE DE LA MAINTENANCE DE
FILBA

A T’entreprise FILBA, chaque sous direction de production dispose d’un service interne
d’entretien, il est constitué d’un chef de service entretien qui dirige une équipe de
mécaniciens ;

A T’autre cote, il y a une sous direction de Maintenance indépendante des autres structures
qui s’occupe des entretiens de types : électrique, électronique, menuiserie, mécanique auto,

fabrication mécanique, plomberie,...

Au niveau des structures de production, Le type de maintenance le plus fréquent est la
maintenance corrective, ou les mécaniciens attendent que la panne se présente pour effectuer
la réparation de I’équipement. Il faut noter néanmoins qu’un minimum d’entretien a titre

préventif est effectué au sein de chaque département.

Pour les activités de maintenance ne relevant pas de leurs compétences, les maintenanciers de
chaque sous direction font appel aux agents de la sous direction maintenance par exemple :
- Pannes électrique ou électronique (rebobinage des moteurs, Changement de cartes
électroniques,...) « Service Electromécanique »
- Pannes mécaniques nécessitant le savoir faire des tourneurs, ou soudeurs « Service

Fabrication Mécanique »

2.1.1. Personnel de la Maintenance

A travers les résultats obtenus des questionnaires (ANNEXE N°01) concernant le personnel,
on a pu calculer le taux de I’effectif de maintenance de chaque département par rapport a son
effectif total, et par la suite, le taux de I’effectif total de maintenance de FILBA par rapport au
nombre total des employés.
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Effectif d’entretien et de Effectif total de la
maintenance structure

S/D Maintenance 33 33
S/D Filature 21 173
S/D Bob/Retordage 21 142
S/D Teinture 06 26
S/D Climatisation et

15 15

Conditionnement d’air

Totaux 96 3 89

Tab 07 _ Effectif de maintenance par rapport a I’effectif total de production

e Le personnel d’entretien de la sous direction FILATURE représente 12% de I’effectif
total de celle-ci.

e Le personnel de Maintenance de la sous direction de BOBINAGE/RETORDAGE
représente 15% de I’effectif total de celle-ci.

e Le personnel d’entretien de la sous direction TEINTURE représente 23% de I’effectif
total de celle-ci.

e Le personnel de Maintenance de la sous direction MAINTENANCE représente 100%
de I’effectif total de celle-ci.

e Le personnel d’entretien de la sous direction Climatisation et Conditionnement d’air

représente 100% de I’effectif total de celle-ci.

D’une maniére générale, Le personnel de Maintenance représente 25%0 de I’effectif total de

production, et 19%0 de I’effectif de I'unité, Ce qui n’est pas normal pour une vieille

entreprise avec des équipements de plus de 30 ans d’age.

2.1.2. Les Interfaces de la Maintenance

On peut considérer la maintenance comme un point de liaison de toutes les autres structures,

parce qu’elle a des relations avec tous les services :
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Direction
Générale

\ S/D Finances S/D Approvisionnement
et
Secrétariat Comptabilité

S/D Comptabilité

S/D Commercial Analytique

S/D Technique S/D Bob/Retordage

S/D Teinture

Figure 3.16 _ Les interfaces de la maintenance

L’interface Maintenance/Production :

C’est I’interface le plus important

Chaque structure de production a son propre service d’entretien mais la S/D Maintenance
assure d’autres fonctions de type : Electrique, Fabrication Mécanique, Eaux,...

Ces fonctions seront assurées apres réception d’une demande verbale ou écrite.

Par Exemple : Si une machine de Filature tombe en panne de type Electrique, le responsable
doit appeler les agents du service Electromécanique ;

Apres avoir terminer [I’intervention, le demandeur de service doit signer une fiche
d’intervention qui contient les informations suivantes: date d’intervention, Equipement,
Désignation de travaux, heure d’arrét, heure de marche, signature du demandeur, nom
d’intervenant...

Dans d’autres cas, le service est assuré par un mandat de travaux ou par une demande écrite.

Les Autres Interfaces :

La sous Direction Maintenance est en relation interne avec :
La S/D Technique : Politique et Grands projets a mettre en ceuvre.
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La S/D Finances et Comptabilité : Budgets de fonction et d’investissements.

La S/DRH : Personnel Interne et Renforts, Sécurité.

La S/D Approvisionnement : Achats de Piéces de Rechange, Contrats Externes, Fournitures
de Consommables.

La Sous Direction Maintenance a également des relations externes avec ses fournisseurs, ses

prestataires et avec ses fournisseurs d’équipements techniques (Commerciaux et SAV).

2.1.3. Movyens d'interaction entre opérateurs de maintenance et de

production

Il existe différents moyens d'interaction entre les opérateurs de la maintenance et de la
production a savoir :

Les demandes d'intervention :

Les demandes d'intervention se présentent sous la forme d’un carnet et que chaque feuille
contient les informations suivantes :

e L'équipement concerné ;

e Désignation des travaux,

e Nom de I’intervenant,

e Ladate d’intervention,

Le service demandeur (NOM et Signature)....

En situation de maintenance corrective, la gestion des demandes d'intervention se fait comme

suit :

* L'opérateur de production, ayant constaté la panne ou le dysfonctionnement, doit en
informer son chef d'équipe ou son responsable ;

* Le chef d'équipe ou le responsable de production se rend a l'atelier de maintenance
ou bien les appeler par téléphone ; ceci doit permettre d'informer le responsable de la
maintenance de l'arrét, s'il y a lieu, et des discussions relatives au dysfonctionnement
ou a la panne, ainsi qu'au délai d'intervention

* A l'issue de l'intervention, I’agent de maintenance remplit le volet qui lui concerne ;

il le donne au chef d'équipe de production pour le signer.

REMARQUE : On note qu'il n'existe aucune procédure spécifique de gestion de ces

demandes d'intervention de maintenance corrective.
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Autres moyens d'interaction

Les demandes d'intervention constituent le moyen essentiel par lequel les opérateurs de
maintenance doivent interagir.

Néanmoins, des échanges d'informations verbales sont également préconisés par I'entreprise,
notamment lors de la transmission de la demande d'intervention du responsable ou du chef

d'équipe de production au responsable de maintenance.

1.3. PROBLEMESLIESALAPOLITIQUE MAINTENANCE

La politique de maintenance appliquée au niveau de I’entreprise actuellement résout de
nombreux problémes ponctuels ; toute fois elle présente de I’insuffisance, d’ou I’importance

d’introduire une nouvelle politique de maintenance.

On constate les problémes suivants :

e Des conflits toujours entre les équipes d’entretien de chaque département et celles de
la structure de maintenance.

e Probléemes de communication et de retour d’information qui prennent beaucoup de
temps

e Des temps d’interventions trop longs.

e Manque de pieces de Rechange et des ruptures de stocks...

2. ETUDE DE LA MAINTENANCE

Apres I’analyse de I’existant, on propose les actions suivantes :
- Ajouter des remarques a la fiche d’intervention de telle fagon a obtenir des
informations nécessaires a I’étude.
- Proposer une liste de documents a remplir pour I’enregistrement des opérations
effectuees.
- Création d’un ensemble de tableaux sous Excel de suivie des interventions des

équipements.
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2.1. DEMARCHE PROPOSEE POUR L’ANALYSE

Durant la période de mon stage pratique a FILBA, je n’avais pas constaté la tenue de fiches
de suivi du matériel, chose qu’on peut considérer comme une source d’information.

Pour cette raison, j’avais moi-méme établi un ensemble de fichiers Excel qui peuvent étre
considérés comme des fiches de maintenance, dans lesquelles j’ai recensé les interventions

effectuées sur une période d’un an, on trouve dans ces fichiers :

- Des informations relatives au fonctionnement et aux opérations d’entretien, subies par
le matériel avec les dates et heures d’interventions.

- L’historique des défaillances constatés et leurs origines.

- Les interventions et corrections apportées.

- Les pieces de rechange et autres organes remplacés et leurs origines.

- Les temps d’interventions

- Les observations et autres informations jugées utiles.

2.1.1. Fichiers de suivi des éguipements

Pour une période d’une année compléte (2013), j’ai crée des fichiers de suivi des équipements
de production ; ainsi qu’un autre fichier pour les annexes (conditionnement d’air, chaufferie,
traitement des eaux, Eclairage,...)
Chaque fichier Excel contient des tableaux pour toutes les machines de la structure concernée.
Pour chaque équipement, on trouve :

e Le nombre d’équipement,

e Le numéro d’intervention,

e Ladate d’intervention, début et fin d’intervention,

e Temps d’intervention,

e L’intervenant,

Le numéro d’équipement,

La description de travaux,

Et en dernier colonne on peut savoir d’ou on a récupéré la piéce de rechange.
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Ces tableaux sont remplis & partir des fiches d’interventions de la structure de maintenance
seulement et non pas les autres structures de production.

Alors, Le relevé que j’ai établi par rapport au suivi du matériel en maintenance ne donne pas
I’image réelle de ce qui se passe, a cause des problémes de communication et de circulation
de I’information ;

Il ne tient pas compte des arréts de machines liés aux causes mécaniques (structures
indépendantes) ni aux causes externes (qualité de matieres premiéres, conditionnement
d’air...)

2.1.2. Fichier de Consommation d’Energie

Toujours sur une période d’un an, et sur des fichiers que j’ai créée, j’ai pu recenser des
informations concernant la consommation d’énergie a FILBA.

Et pour pouvoir comparer la consommation de cette année aux années précédentes, j’ai rempli
les tableaux crées pour les années 2010, 2011 et 2012

Ces tableaux, représentent d’une autre maniére I’ensemble des factures d’électricité et de gaz
pour toute I’année (de Janvier a Décembre)

A fin de I’exercice, et a partir de ces données, nous pouvons analyser la consommation de
I’énergie du complexe FILBA, et par conséquent proposer des méthodologies pour

I’optimisation de la consommation de I’énergie.

2.2. TRAITEMENT DES DONNEES

Le tableau de bord est un ensemble d’informations traitées et mises en forme de fagon a
caractériser I’état et I’évolution de la structure Maintenance ;
Ces informations sont souvent mises sous forme d’indicateurs qui permettent de :

- Faire Comparer les données par référence a des données externes ou internes.

- Mesurer I’efficacité des actions décidées

- Mesurer les écarts entre les prévisions et les résultats opérationnels, par exemple, des

états chiffrés ou exprimés en pourcentage.
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2.2.1. Statistiques des équipements de Production

Apreés I’analyse des tableaux crées, on a obtenu les résultats suivants :

1. Equipements de FILATURE :

Equipement Temps Nombre Total Origine de la piece

d’intervention d’intervention 01 02 03
Presse a Balles 06 :29 :00 08 01 01 04
Brise Balles 05 :45:00 06 02 00 00
ERM 01:15:00 06 04 00 01
Rotopic 03 :45 :00 02 00 00 00
Aéromix 05:20:00 04 01 00 03
Monotambour 00 00 00 00 00
Distributeur 28 :25:00 40 21 04 12
Convoyeur 00 00 00 00 00
Cardes 64 :10 :00 94 08 14 41
Peigneuse 03 :40 :00 05 02 02 02
Réunisseuse 04 :55 :00 06 03 00 02
Banc d’étirage 43 :05 :00 64 08 16 30
Banc a Broches 33:07 :00 48 20 08 13
Efflocheuse 00 00 00 00 00
Open End 00 00 00 00 00
Continu a Filer 33:19:00 53 12 05 16

Tab 08 _ Statistiques des équipements de FILATURE
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2. Equipements de BOBINAGE/RETORDAGE

Equipement Temps Nombre Total Origine de la piece
d’intervention d’intervention 01 02 03
Bobinoirs a Echeveaux 00 00 00 00 00
Vaporiseuse Xorella 00 00 00 00 00
Flambeuse 00 00 00 00 00
Dévidoir d’Echeveaux 00 :30:00 01 00 00 01
Bobinoir  Automatique 61:35:00 62 36 04 11
Schlafhorst
Assembleuse 15:05 :00 20 05 09 01
Retordeuse Verdol 31:50:00 24 02 08 04
Mettler 03 :04 :00 08 04 01 00
Bobinoir d’Echeveaux 00 00 00 00 00
Bobinoir Automatique 00 00 00 00 00
Continu a Retord 00 00 00 00 00

Tab09 _ Statistiques des équipements Bobinage/Retordage

3. Equipements et Matériels de TEINTURE

Equipement Temps Nombre Total Origine de la piece
d’intervention d’intervention 01 02 03
Cuve de Préparation 04 :25 :00 03 01 00 01
Autoclaves Thies 04 :15 :00 05 02 01 01
Séchoir Thies 01:15:00 01 00 00 00
Merceriseuse 00 :50 :00 02 01 00 00
Compresseur 03:00 :00 01 01 01 00
Pompe a Eau de
00 :30 :00 01 01 00 00
Rincage
Pont Roulant 00 :25:00 01 00 01 00

Tab 10_ Statistiques des équipements de Teinture
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2.2.2. Analyse des Résultats

Pour savoir quel est I’équipement le plus critique ?, nous devons passer par une simple

analyse :

Les Equipements de FILATURE :

Nombre Total d’intervention
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Figure 3.17_ Nombre total d’intervention par machine/Filature

En analyse du graphe,

pour la filature, les cardes sont les plus critiques avec un nombre

d’intervention de 94 pendant la période d’étude.

Equipement de BOBINAGE/RETORDAGE :

Nombre Total d’intervention
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Figure 3.18_ Nombre total d’intervention par machine/Bobinage.Retordage
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Pour I’atelier de BOBINAGE/RETORDAGE, le bobinoir automatique Schlafhorst est
I’équipement le plus critique.

On a remarqué que les équipements de TEINTURE ne tombent en panne que rarement, si on
les compare par référence aux équipements de FILATURE et BOBINAGE.

2.2.3. Diagramme de PARETO

Présentation : le Diagramme de PARETO, également connu sous le nom de la loi des 80/20
est une méthode d’optimisation et de résolution de probléeme trés connu dans le milieu
industriel.

De facon générale, on s’apercoit que dans la plupart des situations, 80% des conséquences
sont entrainées par 20% des causes. Rapporté a la maintenance, cela signifie que 80% des
arréts d’équipements vont étre causés par seulement 20% des causes de pannes référencées.
Seulement, pour arriver a de telles conclusions, une analyse préliminaire est nécessaire ;

Construction du diagramme :

A partir des résultats de tableau de bord crée pendant la période de stage, on a pu lister
I’ensemble des causes de défaillance comme suit :

Nous avons un total de 131 arréts ayant pour origine 21 causes différents :
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N° DEFFAILANCE NOMBRE
01 | Fusibles 04
02 | Moteurs de brosses 40
03 | Uster 09
04 | Relais ou contacteur Auxiliaire 07
05 | Compresseur 16
06 | Moteur d’alimentation 09
07 | Plaque Electronique 14
08 | Photo-cellule 09
09 | Transformateur 06
10 | Bobine d’accouplement Magnétique 01
11 | Relais Thermique 01
12 | Cable de commande 01
13 | Moteur principal 02
14 | Roulement 02
15 | Amplificateur 02
16 | Bobine de variation 24V 01
17 | Bobine 28V 03
18 | Phases débranchés 01
19 | Moteur Triphasé basse tension 01
20 | Moteur Ventilation 01
21 | Relais temporisé 01

Tab 11 Les nombres de défaillances

- On classe ensuite par ordre décroissant la récurrence des causes de défaillance.

- On réalise le cumul des causes de défaillance, puis on raméne cela au pourcentage du
total des défaillances, de fagon a faire apparaitre en premier les causes les plus
problématiques.
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% Pannes Cumulées

120%

100%
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Figure 3.19_ Diagramme des pannes cumulées

Analyse des Résultats :

On recense Sept (07) causes a I’origine de prés de 80% des pannes. Par conséquent, on
s’attaquant a ces 07 points, on va toucher 80% des problémes. On va minimiser les plans
d’actions sur lesquels travailler, tout en maximisant leurs impacts sur les équipements de
I’entreprise.

Les Sept (07) problémes sont les suivants :

02 : Moteurs de Brosse

05 : Compresseurs

07 : Les Plaques Electroniques

03 : L’Uster de Cardes

06 : Les Moteurs d’alimentation

08 : Les Photocellules

04 : Relais ou Contacteur Auxiliaire

Alors, ce sont les 20% des causes qui représentent 80% des arréts au niveau de la carde.

Pour arriver a éliminer ces causes ou bien & minimiser les arréts de production, on a discuté
avec les responsables de la structure de maintenance ;

Ils ont affirmé que :

L’entreprise a pu acheter une bonne quantité de moteurs de brosses, et par conséquent éviter
la premiére cause de défaillance des cardes.
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Les causes 05, 07, 03, 08, 04 : représentent des composants de I’installation USTER CARD
CONTROL.
Cette partie de la machine est concernée par le dossier d’investissement.

CONCLUSION

L'analyse de l'organisation de la maintenance et des interactions entre opérateurs de

maintenance et de production, dans l'entreprise FILBA, nous a permet de signaler les

remarques suivants :

La variété des équipements de I’entreprise: a la fois dans leur nature et
relativement a la technologie utilisée (RIETER, THIES, SCHLAFHORST,...) ; celle-
ci suppose en effet des exigences en termes de maintenance et la réalisation d’activités

de maintenance trés diversifiées.

Le type d’interventions de maintenance menées : la majorité des interventions

effectuées reléve de la maintenance corrective ;

Or, ce type de maintenance nécessite a priori, davantage d’interactions entre opérateurs de

maintenance et de production et est généralement caractérisé par un degré de conflits

décroissant...

Absence de planning pour la maintenance préventive : on a remarqué que plusieurs
interventions pour une maintenance corrective peuvent étre remplacées par des
interventions préventives et par conséquent éviter les arréts de production de longues

durées...

Des temps d’interventions trop longues : a cause de plusieurs facteurs, comme d’un
part : la non qualification et la non spécialisation des intervenants, et d’autre part : la

mauvaise gestion des achats et des stocks de piéces de rechange.
La politique de maintenance mise en place : on a remarqué que la politique de

maintenance suivie & FILBA ne mise pas en place des indicateurs de performance de

la maintenance a cause de I’absence de suivie méthodologique...
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e Absence d’une gestion de maintenance méthodologique : la gestion de la
maintenance de FILBA est presque arbitraire, ou on remarque I’absence de moyens de
suivie, pas de systeme de GMAO, il n’y a qu’un ordinateur pour écrire quelques

demandes ou correspondances...

e L’organisation Actuelle de I’entreprise : a fait que la maintenance a perdu sa

fonction principale et a augmenté les conflits entre les services...

e La procédure de recrutement mise en place : le recrutement ne peut étre pris que
par proposition par I’ANEM, il ne se fait pas qu’a partir des contrats de maximum de

trois (03) ans, chose qui peut influencer sur la motivation des employés...

e Niveau de Formation de personnel : on a remarqué que le taux de non diplémés est

trés élevé encore il ny a pas de plan spécial de formation du personnel.

Cette étude nous a donné avant tout, et comme cela, a été précisée précédemment, une visée
exploratoire. 1l s’agissait de mieux comprendre I’organisation et les prises en charge de la
maintenance qui pouvaient étre mises en place par I’entreprise FILBA, les difficultés
éventuelles qu’elles pouvaient présenter et les problémes qui pouvaient étre associés aux
situations de la maintenance, et plus spécifiqguement aux interactions entre opérateurs de la

maintenance et de la production.

Dans le but de répondre de facon plus adaptée aux exigences de la maintenance de ses

équipements, dont les technologies sont de plus en plus complexes et vétustes;

Et pour arriver a I’élimination des problémes rencontrés pendant notre étude, on propose les

mesures suivantes :
1. Réorganisation totale de FILBA, et par conséquent celle de la maintenance.
2. L’instauration d’une « Total Productive Maintenance » (TPM)

La mise en ceuvre de la TPM se fait a travers cing activités principales :
1. Améliorer I'efficacité de chaque machine et ligne de production ;

2. Implanter l'auto-maintenance ;
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3. Créer un programme de maintenance ;
4. Etablir le plan de formation d'accompagnement ;
5. Mettre en ceuvre un systeme de gestion des équipements.

Avec I’application de ces Cing (05) points, nous allons aboutir & la résolution des problemes

cernés.

3. La mise en place d'une maintenance géographique dans certains services de

production de I'entreprise
Trois objectifs principaux ont motivé de ce choix :

* La réduction des délais d'intervention de la maintenance (notamment, en ce qui concerne les

opérations de maintenance corrective),

* Le développement de la maintenance préventive : I'affectation d'un certain nombre
d'opérateurs de maintenance a des équipements particuliers devait permettre a ces derniers,
une fois les opérations de maintenance corrective effectuées, de consacrer une partie de leur

temps de travail a la réalisation d'opérations de maintenance préventive ;

» Une meilleure adéquation entre les compétences des opérateurs de maintenance et les

exigences de maintenance des équipements de production des secteurs concernés.

En outre, I'instauration d'une telle prise en charge de la maintenance devait contribuer a

améliorer les relations entre opérateurs de maintenance et de production.
4. Une meilleure évaluation des co0ts et des activités de maintenance
L'instauration d'un systeme de Gestion de la Maintenance Assistée par Ordinateur

(GMAO) et le calcul des Temps Indirects de Travail, et notamment des temps d'entretien,

devaient permettre :

< d'une part, de mieux évaluer les colts de maintenance de I'entreprise, l'objectif étant de
les réduire et de centrer l'activité de l'entreprise sur sa mission principale, la

fabrication de Filés teints.

e d'autre part, de disposer d'indicateurs de performance de la maintenance, afin d'évaluer
I'atteinte des objectifs que l'entreprise s'était fixés, en particulier le développement de

la maintenance préventive.

55



CHAPITRE Il ETUDE DE LA MAINTENANCE DE L’ENTREPRISE

Apres arriver a proposer ces solutions, nous allons essayer dans le chapitre qui suit de
commencer a proposer une application qui nous permettra de donner une vision chiffrée sur
I’état des équipements.

Encore, on va essayer de proposer une réorganisation de FILBA dans le but de réorganiser sa
fonction de maintenance.
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INTRODUCTION

La complexité de la maintenance est due par fois au choix des stratégies de maintenance et

encore au nombre d’opérations, d’acteurs et de ressources nécessaires.

Les stratégies sont multiples et leur choix n’est ni évident, ni exclusif. Maintenance
préventive, prédictive, curative, pour ne citer que celles-ci, cohabitent en général pour

améliorer la disponibilité d’un dispositif.

Les temps d’arrét doivent étre minimisés partout, qu’il s’agisse de machines de production, ou
d’un autre type de panne. Il faudrait méme étre capable de continuer a fournir le service quel

que soit I’état du systeme!

Le nombre des acteurs et des opérations est en général énorme et leur gestion nécessite des

systemes informatiques d’assistance et de gestion.

Pour mener a bien la maintenance d’un systéme industriel, on utilise en général les sous-
systemes fonctionnels suivants : un systeme d’acquisition de données (SCADA, Supervisory
Control And Data Acquisition), des aides au diagnostic, un systeme de GMAO (Gestion de
Maintenance Assistée par Ordinateur), un ERP (Enterprise Resource Planning), un systeme de
documentation. Chacun de ces systémes s’appuie sur un certain modéle de I’entreprise, du
systeme physique ou de I’installation a maintenir. Ces modeéles sont évidemment différents

puisque leurs objectifs le sont.

C’est en partant de ces idées que j’ai pensé a concevoir une application a base du développeur
VBA d’Excel, qui va m’aider a convaincre les responsables de I'UNITE FILBA par la
nécessité d’acquérir un logiciel de GMAO pour la gestion de la maintenance de cette énorme
usine de production de grande importance dans les nouvelles politiques du développement de
I’industrie algérienne.

Par la suite, je vais essayer de créer un logiciel & partir de cette application.

Et en deuxieme lieu, je vais proposer une réorganisation de la maintenance en réorganisant

I’organigramme de I’entreprise ; ce travail va faciliter le transfert de I’idée de changement.
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1. CONCEPTION D’UNE APPLICATION POUR LA
GESTION DES INTERVENTIONS A BASE DU
DEVELOPPEUR VBA D’EXCEL

L’outil Informatique a développer visait a remplacer le systéeme actuel de gestion manuelle si
on ne dit pas systéeme non existant de gestion des interventions ni de la maintenance en
général.

Cette application devait permettre d’apporter une solution au stockage et a la sauvegarde des
interventions dans le but d’arriver & analyser les points critiques en toute simplicité, et par la

suite essayer de les éviter ou de les programmer comme préventives.

1.1. LES FONCTIONS DE L’APPLICATION CONCUE

La banque de données est créée a partir des informations figurant sur les fiches d’intervention

émises par les différents intervenants.

En entrant a cette application, on trouve la page MENU, en partant de cette page, nous
pouvons acceder aux différentes fenétres qui sont devisees en deux types :

e Le Premier type concerne les fenétres de saisie : comporte les fonctions: intervention,

intervenant, fournisseur, piéce

e Le Deuxiéme type concerne les fenétres d’analyse : comporte les fonctions : nombres

d’intervention par intervenant,...
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Nembge dintesvention pasilntesve

Nombreldiintervention pasima

Temps diintervention pae machine

Figure 4.20_ La Fenétre MENU

Pour toutes les autres fenétres, nous pouvons faire un retour a cette page tout simplement en
cliquant sur le bouton MENU existant au niveau de toutes les pages.
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Propositions pour I’'amélioration de la fonction de la structure maintenance

1.1.1. Fonction Intervention

A travers cette fenétre, nous pouvons saisir les nouvelles interventions, suivant les fiches

d’intervention.

Nous indiguerons dans cette fenétre ce qu’il y a a connaitre sur I’intervention (N° machine,

Intervenant, temps d’intervention...)

74/02/13 2130 | 2200 0:30:00 Chang A1 relais 435 relais 435
03/03/13 7230 | 7358 |IJ 1:79:00 Changement fn de course b45 pri de s réunisseuse fin de course b45
02/06/13 1400 | 1445 o)l D:45:00 Changement interrupteur & bouton poussair b30 pri de la presse N20I Interruptaur
21/1/13 8:30 0:30 |wll 1:00:00 Réparation de 07 relais temporisés, transf et résistance variable 07 relsis transio résistance variable
21/01/13 13:30 1440 fwll 0:40-00 Chang contactzur D09 Noteur 4 Contacteur D03
24/03/13 0:00 10:00 Jylll 1:00:00 Débranchement 2t Branchement Moteur
26/05/13 16:00 1B:15 0:15:00 t Moteur (roulement défectueux)
27/05/13 8:00 0.30 |all 13000 t ' il débranché au niveau borne N33
78/05/13 7-30 930 |l Z.00.00 Dghr et Branch rouleau detacheur
21/02/13 .10 8.0 0:0:00 Changement 1 ampoule 74V Ampoule 24V
04/06/13 1500 | 1520 0:10:00 Ch t 1 amplificat Amplficat
28/05/13 13:45 | 1400 0:15:00 Ch g1 ampl ERN N°0I Ampl

lissa F 14701713 715 10:30 |l 2:15:00 Bdéhranch et Branch Moteur d gl fion ' Argrafed fl chaufE au niveau plague
23/05/13 13:00 | 1500 Jwll 2:00:00 Viriication : 02 fils débranchés d3l
26/05/13 REE] 5:50 0:35:00 Ch t contacteur awdiairs 4IZ contacteur 412
29/05/13 13:30 | 13:45 0:5:00 11 4l débranché sur relais awdizirz 431
0Z/01/13 1100 II:10 0:10:00 Changement fusible 204 500V fusiblz 204 500V
0Z/01/13 10:00 | 10:25 0:25:00 Branchemznt moteur de brosse Moteur de brosse
06/01/13 13:45 | 1400 0:15:00 t moteur de brosse Moteur de brosse
06/01/13 10:30 10wl 0:40-00 Chang dlister Uster

Lissa b 08/01/13 13:20 14:45 |l 1:25:00 Changement | relsis awdiairz 4 (carde £5.4) relais d5

Iﬂ Z:30:00 plaque Electranique

08/01/13

5:00

11:30

Réparation compresseur et placement des plagues Sectronigues st réglage Uster

Figure 4.21_ La fenétre Intervention

En premier lieu, la saisie se fait manuellement a partir de cette page, mais par la suite, j’ai pu

arriver a créer un formulaire en utilisant le Visual Basic Application (VBA) pour saisir les

renseignements d’une fagon automatique et plus facile.

60



CHAPITRE IV Propositions pour I'amélioration de la fonction de la structure maintenance

Figure 4.22_ Formulaire de la saisie des interventions

1.1.2. Fonction Intervenant

Pour chaque intervenant, on peut savoir, son nom, son age, son niveau de formation, son
expérience,...

lissa F FERHAT 554 Blectricien 1387 DUEA o Contractuel
M Chard HAD ¥ AHIA | MOHANED CHERIF | Electricien 1380 CAP
Khemici Ch CHEGUETINE | KHMISSI Blectricien 1383 DUEA
Rima K KOUADUCI | RIMA Hlectricien 1384 DUEA
Sef N NOKHTARI | YDUCER Hlectricien CAP
Mharka H HALITIH NBARKA Hectricien 1974 DUEA
Y oucsf B BOUDRESS | YOUCER [/service Hectromécani CAP

Figure 4.23_ Fenétre Intervenant

1.1.3. Fonction Fournisseur

C’est la ou on peut trouver les coordonnées de chaque fournisseur...
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Figure 4.24 _ Fenétre Fournisseur

1.1.4. Fonction Piéce

A partir de cette fenétre, nous pouvons saisir pour chaque piéce, sa référence, et les

fournisseurs possibles et toute autre information nécessaire.

Figure 4.25_ Fenétre Piéce
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1.1.5. Fonction Machine

C’est a partir de cette fonction qu’on peut obtenir toute information concernant chaque

machine.
1 Presse & halles RIETER RIETER Suisse 1583
2 Presse & halles RIETER RIETER Suisse 1983
3 Presse 3 balles RIETER RIETER Suisse 1983
4 Presse & balles RIETER RIETER Suisse 1983
5 Presse 3 balles RIETER RIETER Suisse 1983
& Presse 3 halles RIETER RIETER Suisse 1583
1 Brise Balles RIETER RIETER Suisse 1583
2 Brise Balles RIETER RIETER Suisse 1983
3 Brise Ralles RIETER RIETER Suisse 1583
4 Brise Balles RIETER RIETER Suisse 1583
5 Brise Ralles RIETER RIETER Suisse 1583
6 Brise Balles RIETER RIETER Suisse 1983
7 Brise Ralles RIETER RIETER Suisse 1583
8 Brise Balles RIETER RIETER Suisse 1583
] Brise Ralles RIETER RIETER Suisse 1583
1 ERM RIETER RIETER Suisse 1883
2 ERM RIETER RIETER Suisse 1833
3 ERM RIETER RIETER Suisse 1883
4 ERM RIETER RIETER Suisse 1883
5 ERM RIETER RIETER Suisse 1883
[i] ERM RIETER RIETER Suisse 1883

Figure 4.26 _ Fenétre Machine

1.2. LESRESULTATS OBTENUS DE CETTE APPLICATION

En utilisant ces interfaces, on peut faire des analyses, elles sont appliquées a I’historique des
interventions.

Ces fonctions d’analyse sont les outils principaux de connaissance de I’installation, nous
aurons des données précises pour évaluer les équipements, puis prendre et justifier les
décisions selon les informations que nous aurons choisi de saisir en enregistrant les
interventions,...

En effet, grace au contenu des tableaux, nous pouvons prévoir par la suite pour chaque
intervention : I’opération souhaitée, sa compétence, la durée nécessaire pour I’intervention,

les articles qui seront consommeés.
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1.2.1. Nombre d’intervention par intervenant

On peut avoir ce résultat sous forme de tableau comme sous forme de graphique

Nombre D'intervention

= Aissa F

= M Cherif H
& Khmici Ch

= Rima K

= Seif M

& Mbarka H

= Youcef B

Figure 4.27_ Nombre d’intervention par intervenant

1.2.2. Nombre d’intervention par machine

On peut avoir le nombre d’intervention qui ont été réalisé sur chaque machine tout au long de

la période de I’étude.

1.2.3. Temps d’intervention par machine

D’une autre fagon, on peut analyser les situations des machines par donner le temps

d’intervention pour chacune.
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1.3. LES AVANTAGES DE CETTE APPLICATION

En utilisant cette application, nous pouvons profiter de ces avantages :
e Assurer I’acquisition des données nécessaires (historique, retour d’expériences...)
e Choisir les moyens et outils adaptés pour mener a bien les travaux de maintenance
e Choisir et définir les méthodes adéquates de maintenance
e Recevoir les travaux a effectuer, prendre les décisions et les enregistrer
e Contribuer a définir les plans de formation et a les exécuter
e Etudier et faire des modifications pour améliorer les processus de production ...
e Définir les ordres des travaux et les ordonnancer

e Veiller a gérer les ressources humaines et matérielles pour réaliser les opérations de

maintenance
e Gérer le magasin et les piéces de rechange
e Réaliser les travaux de maintenance et exécuter les travaux

e Controbler les travaux réalisés.

2. DEVELOPPEMENT DE CETTE APPLICATION VERS UN
LOGICIEL

L application qu’on a vu précédemment reste un simple travail, ¢’est pour ca que j’ai pensé a

la faire développer pour avoir un logiciel qu’on peut utiliser avec plus d’utilités.

2.1. CREATION DE LA BASE DE DONNEES EN UTILISANT
POSTGRESQL

Postegresql est un logiciel qui sert comme un SGBD (Systeme de Gestion de Base de
Données) qui se référe au langage SQL,
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En utilisant ce dernier j’ai arrivé a créer les tables dont j’ai besoin (Piéce, intervention,

Intervenant, fournisseur, machine)

2.2. DEVELOPPEMENT DU LOGICIEL PAR ECLIPSE

Pour aller plus loin et pour que cette application soit un logiciel, j’ai choisi le logiciel Eclipse

pour la programmation...

Qu’est ce que c’est Eclipse ?

Eclipse IDE est un environnement de développement intégré libre (le terme Eclipse désigne
également le projet correspondant, lancé par IBM) extensible, universel et polyvalent,
permettant potentiellement de créer des projets de développement mettant en ceuvre
n’importe quel langage de programmation. Eclipse IDE est principalement écrit en Java et ce
langage, grace a des bibliotheques spécifiques, est également utilisé pour écrire des

extensions.

Java = Exem p.lé,fsrr.,{mnnp acka a E!,f-H ella :jav.a el rp e SDK

Eile Edit Source Refactor MNavigate Search Project Bun Window Help
Cix - S v R AL NS A RS B B R S Bt £ @ Java

1 Pack 2 % Hier |= O =0/ g Outline & =0
BR T ] Py wf o w ™
= = Exemple # monPackage
- 8 src * Hello, ma premiére classe avec Eclipse 3 -

+ fauthor MonPrénom Monhom i :
*f @ % main{String(])

= & monPackage /
public class Hello {

b [1] Hello java
b =i |RE Systemn Library

fck

* Programme principal, affiche "Hello world!®

# gparam args sont les arguments de la ligne de commande

w*

public static woid main{String[] args) {
System.out.println("Hello worldl®) ;

& Problems | @ Javadoc & Dec!aration;.E Console 2 : ® % G BB B[E = iy =8
<terminated> Hello [Java Application] /usrlib/jvmiava-1.6.0-sun-1.6.0.0jre/binfiava (3 oct. 07 18:13:33)
Hallo world!

e —_———
Writable Smart Insert 5. 28

LI
|

Fig 28_ L’environnement Eclipse
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3. PROPOSITION D’UNE NOUVELLE ORGANISATION DE
LA MAINTENANCE

Organiser la maintenance des équipements est une mission trés complexe en raison du nombre
et de la variété des parametres a prendre en compte : processus de production, machines,

outils, fréquences d’intervention, main d’ceuvre, etc....

Les Avantages de I’organisation de la maintenance :

- Réduire la complexité de la maintenance pour gagner en productivité et maitriser les

couts.

- Piloter la maintenance avec un logiciel unique intégrant tous les paramétres y compris

les analyses.

- Démonstration de la démarche qualité et securité avec la gestion documentaire

intégrée et le suivi des points critiques de controle.

3.1. REORGANISATION DE L’ORGANIGRAMME TOTAL DE FILBA

A travers la période de mon stage, j’ai pu cerner un ensemble de conflits, et de probléemes qui

ont géneé si on ne dit pas arréter I’avancement de I’entreprise par exemple :

e Le magasin Piece de rechange est sous lautorité de la sous direction
approvisionnements, chose qui a entrainé beaucoup de problemes comme : arrét des
machines a cause des retards des achats.

e Les services d’entretien ne sont pas sous la responsabilité de la sous direction
maintenance, ce qui a donné naissance & beaucoup de conflits entre les intervenants et
causer des retards pour intervenir.

e Le service climatisation et conditionnement d’air est devenu une sous direction, chose
qui n’est pas normale,

e La sous direction marketing n’a presque aucune role au niveau des recherches de

nouveaux clients ni au niveau d’amélioration des démarches de commercialisation,
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e Les anciens responsables disent que la sous direction approvisionnements et celle du
commercial ont été fusionné aux années passés, et ca a donné de bons résultats au
niveau de la gestion des approvisionnements et de commercialisation des produits
finis.

e Le responsable de la sous direction comptabilité analytique ne gere que deux
personnes au moment ou leurs taches au niveau de cette direction ne dépassent pas les
taches d’un service.

I1'y a encore beaucoup de problémes qui m’ont motivé de proposer une réorganisation totale

de I’organigramme dans le but de réorganiser la maintenance et d’améliorer ses fonctions.

3.1.1. Réorganisation des organigrammes des structures de FILBA
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Propositions pour I’'amélioration de la fonction de la structure maintenance

v

Direction de 'unité

Service Hygiene et sécurité

y
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Direction de la production et de la maintenance
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v
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v

S/D Maintenance

v

Direction de management et de la comptabilité

'| Secrétariat

v
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v
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3.1.2. Réorganisation de I’organigramme de la maintenance

Magasin Pieces de Rechange

S/D Maintenance

Propositions pour I’'amélioration de la fonction de la structure maintenance

v

Département gestion des ateliers
d’entretien et annexes

v

Département gestion et étude de la

maintenance

h T3 7

v

v

v

Service Service Service Service Service Service Traitement des Service Chaufferie et
En.tretlen Entretien En.tretlen Fa?rlcgtlon Electromécanique eaux et d’environnement Climatisation
Filature bob/Ret Teinture Mécanique
) Section Chaufferie
Section Section 4
Section Fabrication | J Electricite [ traitement des |4
acani eaux
Mécanique Section o
- — Section < ) climatisation
9 Seani -
Section Menuiserie Electromécaniaue Sect_lon
Environnement
Section Mécanique Auto v
Service Etude de Service Informatique Service moyens
Maintenance aénéraux
L. v ) v S* : Section Moyens J
Section bureau de Section Etude de la Section " ,eft'on généraux
méthode maintenance Développement anenance
Informatique
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3.2. LES AVANTAGES DE CETTE REORGANISATION

e Minimiser les problémes de communication entre les différents services

e Eviter les conflits entre la production et la maintenance

e Faciliter les interventions et minimiser les temps qui en découlent.

e Séparer les services de productions et ceux de gestion.

e Donner a la maintenance I’importance qu’elle doit y avoir surtout pour des
équipements anciens.

e Faciliter I’opération d’expression des besoins des services de production et de la
maintenance.

e Centraliser la gestion de la maintenance en utilisant un seul logiciel de GMAO.

e Sensibiliser et responsabiliser en plus le personnel de chaque structure.

CONCLUSION

La maintenance des systemes industriels est une fonction cruciale pour la qualité des produits
et services fournis ainsi que pour une productivité que I’on cherche a améliorer chaque jour.
Mais c’est aussi une fonction complexe, tellement complexe que de nombreux systemes

informatiques d’aide, d’assistance, de gestion de certaines fonctions sont devenus nécessaires.

Ils sont évidemment plus ou moins complémentaires, et ce sont ces raisons qui m’ont motivé
a essayer de créer un logiciel pour la gestion des interventions, dont I’objectif est de faciliter

I’enregistrement et par la suite I’analyse de ces interventions journalieres.

En sortant de la premiere partie de conception de cette application informatisée, j’ai entamé
en deuxiéme partie, le probleme posé au niveau du chapitre II, qui concerne I’organisation de
la fonction maintenance, on a essayé donc, de proposer une réorganisation de cette derniére
dans le but de pouvoir élargir le sens du mot informatisation en proposant par la suite la
nécessité d’acquérir un logiciel de gestion de la maintenance qui est une obligation dans nos

jours qui aide a avoir une meilleure gestion de la maintenance.
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Les concepts modernes d’organisation de la maintenance ne peuvent étre implantés aux seins
des entreprises sans grandes difficultés d’adaptation et tout au moins de mesure de leurs
impacts. Tenant compte de ces réalités industrielles, I’étude présentée dans ce travail, propose
une application qui peut aider a mesurer la performance de la fonction maintenance, basée
sur la méthodologie de I’analyse des interventions, et qui peut nous donne des chiffres et des
graphes d’une vision générale de la maintenance de cette unité de production de grande

envergure.

Pour pouvoir arriver a la réalisation de cette petite application, j’ai passé par toute une étude
de I'unité et plus particulierement la fonction maintenance, chose qu’il parait difficile en
premier lieu a cause de I’absence d’une méthodologie de gestion de la maintenance a I’unité
et encore une grande difficulté d’avoir des informations d’une fagon directe et facile ce qui
m’a donner I'idée de concevoir des tableaux sur Excel et en se basant sur les fiches
d’intervention la seule trace sur les interventions, j’ai pu arriver tout au long de I’année 2013

d’avoir une vision générale de la maintenance et de I’état des équipements de production.

A la lumiere de ces résultats, la démarche proposée a abouti manifestement a d’intéressants
résultats. Dans le cas précité, et a titre d’exemple, la banque d’indicateurs ainsi constituée,
servira comme base pour la construction de I’application. De méme, la démarche de
questionnaire proposée pour analyser la cartographie de I’organisation actuelle de FILBA,
définie suite a cette étude, servira, en sus, comme référence afin de réorganiser

I’organigramme de I’unité et plus précisément celui de la structure de maintenance.

La conception de cette application a été trés difficile, mais si on compare les résultats obtenus
en I'utilisant avec son inexistence au début, on trouve que notre travail a pu arriver quand
méme a réaliser des objectifs a ne pas négliger ; mais malgré ca notre application reste loin
d’étre considérée comme un systtme de GMAO, parce que nous ne sommes que des

ingénieurs d’étude et non pas des informaticiens ou des experts en informatique.

C’est pour ¢a que nous proposons a I’unité FILBA comme perspective de penser a consulter
une société d’informatique dans le but d’acquérir un logiciel de GMAO, méme en partant de

celui que j’ai crée, dans ce contexte je propose I’entreprise DIMO Maint et GSBit Algérie ,
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pour lequel j’ai assisté un séminaire de présentation de leurs activités (ci-joint en annexe une

copie de I’invitation et celle de la demande de participation).

Mais avant de passer a cette étape, Un engagement fort des plus haut dirigeant de I’entreprise
est nécessaire pour mener a bien une politique de maintenance ambitieuse. Cette politique doit
reposer sur une organisation trés structurée, connue et reconnue de tous. Les objectifs de

chacun sont clairs, mesurés mensuellement par des indicateurs maintenance.

Alors, nous espérons que I’unité FILBA va penser a se réorganiser suivant I’organigramme
gu’on a proposé a travers cette étude pour faciliter tout pas d’amélioration ou de

développement.

Et toujours en perspective, je souhaite continuer mes études sur I’industrie textile en Algérie,
en faisant situer cette derniere par rapport aux celles des pays développées et plus

particulierement I’industrie textile en Turquie.
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