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Abstract —Afin de garder sa position dans un marché trés
concurrentiel, I’entreprise doit étre efficace et efficiente. Elle doit
impérativement maitriser ses outils de production en ayant un
systtme de management global trés performant. Plusieurs
standards ont été élaborés pour guider les entreprises dans cette
optique. On citera a titre d’exemple, I’ISO 9001 pour le
management de la qualité, la norme OHSAS 18001 pour le
management de la santé et la sécurité au travail et la norme 1SO
14001 qui définit une série d'exigences spécifiques a la mise en
place d'un systtme de management environnemental au sein
d'une organisation. Malheureusement, la fonction maintenance,
autrefois reléguée au second plan, se trouve sans référentiel de
management, montrant les bonnes pratiques a suivre pour les
entreprises. Néanmoins plusieurs politiques de maintenance ont
fait leurs preuves.

Dans ce papier, nous allons essayer d’élaborer une démarche
simple d’instauration de la maintenance industrielle dans un
milieu PME, en prenant en considération les aspects technique,
organisationnel et financier et en intégrant des concepts de
sécurité au travail et de respect d’environnement. D’abord, nous
présentons les concepts et la mise en ceuvre des différentes
stratégies et politiques de maintenance abordées dans la
littérature. Ensuite, nous allons réaliser une étude comparative
entre ces différentes stratégies de la maintenance dans I’objectif
d’en présenter les points forts et les points faibles qui peuvent
entraver leur mise en ceuvre. Cette étude nous permet par la suite
de présenter ’ébauche d’une démarche de management de la
maintenance visant & accompagner les entreprises industrielles
marocaines, notamment les PME, pour une gestion de
maintenance globale et efficace.

Mots clés Maintenance industrielle, management de la
maintenance, implantation d’une démarche de management de la
maintenance, PME marocaines.

l. INTRODUCTION

Jadis, I’entreprise ne se souciait que de la production et la
fabrication en grand nombre. Les consommateurs se
contentaient donc de ce qui était offert par le marché. Dans ces
derniéres décennies, le comportement du consommateur
commenca a changer progressivement pour devenir plus
imposant. Cela s’explique par la diversification des produits
offerts pour satisfaire un méme besoin. La mondialisation et la
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concurrence croissante viennent aprés pour pousser ce
comportement a un niveau plus important. Face a ce
bouleversement ’entreprise, dans sa quéte de recherche a
générer des profits, doit se montrer plus compétitive en offrant
un produit satisfaisant la totalité des exigences de ses clients
soit en terme de qualité, de délai et de colt. En interne, les
activités de I’entreprise se sont élargies depuis 1’époque ou la
production était le seul souci. Plusieurs fonctions ont été
développées pour mieux vendre un produit comme la fonction
marketing et la fonction commerciale.

La fonction maintenance, en tant que fonction support a la
production, était vue comme un fardeau a cause de sa valeur
ajoutée difficile a estimer directement. Cependant, si cette
fonction est optimisée, plusieurs sortes de gaspillage seront
épargnées.

En effet, Plusieurs standards ont été élaborés pour guider
les petites et moyennes entreprises (PME) dans cette optique :

L’ISO 9001en tant que référentiel de management de la
qualité fournit aux entreprises un cadre qui permet une
approche systématique de la gestion de leurs processus de
facon a produire régulierement des produits et/ou des services
qui répondent aux attentes de leurs clients.

L’OHSHAS 18001 est un autre référentiel qui répond
pleinement aux besoins des entreprises en matiere de sécurité
et gestion des risques.

I’ISO 14001 est un modele congu pour aider les entreprises
a limiter les rejets et agents polluants solides, liquides et/ou
gazeux issus de leurs activités de production.

Malheureusement, la fonction maintenance, autrefois
reléguée au second plan, se trouve sans référentiel de
management, montrant les bonnes pratiques a suivre pour les
entreprises.

Selon I’AFNOR [1], la maintenance vise & maintenir ou a
rétablir un bien dans un état spécifié afin que celui-ci soit en
mesure d'assurer un service déterminé. L’ensemble d’actions
peut étre de type organisationnel, technique ou financier tout
en intégrant les concepts de I’environnement et de la sécurité.
Par ailleurs, 1l est généralement admis que les dépenses de la
maintenance constituent une grande partie du budget de



fonctionnement dans les entreprises de lourds investissements
en machines et matériel [2].

Dans I’histoire de la maintenance, plusieurs politiques ont
fait leurs preuves. Cependant, il n’existe pas de référentiel
Comme celui de la gestion de la qualité ou encore celui de la
gestion des risques. Cela nous laisse poser les problématiques
suivantes :

Quelle est la démarche a suivre par les PME, pour
instaurer la fonction maintenance ? Comment prendre en
considération les aspects techniques, organisationnels et
financiers tout en intégrant les concepts de sécurité au travail
et de respect d’environnementdans [’instauration d’un
systeme de management de la maintenance? Quelles sont les
criteres a prendre en considération pour instaurer la
maintenance dans une entreprise de n’importe quel secteur
industriel ? Comment rendre cette démarche mesurable dans
tous ses aspects ?

Dans ce papier, nous allons essayer d’élaborer une
démarche simple d’instauration de la maintenance industrielle
dans un milieu PME, en prenant en considération les aspects
technique, organisationnel et financier et en intégrant des
concepts de sécurité au travail et de respect d’environnement.
D’abord, nous présentons les concepts et la mise en ceuvre des
différentes stratégies et politiques de maintenance abordées
dans la littérature. Ensuite, nous allons réaliser une étude
comparative entre ces différentes stratégies de la maintenance
dans ’objectif d’en présenter les points forts et les points
faibles qui peuvent entraver leur mise en ceuvre. Cette étude
nous permet par la suite de présenter 1’ébauche d’une
démarche de management de la maintenance visant a
accompagner les entreprises industrielles marocaines,
notamment les PME, pour une gestion de maintenance globale
et efficace. Dans ce travail, nous nous limiterons a la
présentation de la démarche d’implantation d’un systéme de
management de la maintenance. Les travaux futurs porteront
essentiellement sur le déploiement de cette démarche, a
travers un cas d’étude, en élaborant les différentes procédures
de mise en place de chaque étape.

A. La maintenance basée sur la fiabilité :

La maintenance basée sur la fiabilité (MBF) est une
stratégie de maintenance qui naquit dans le milieu de
I’aviation précisément dans United Airlines par Howard F.
Heap et son directeur F. Stanley Nowlan en décembre 1978.
La maintenance Basée sur la fiabilité fait référence a un
programme de maintenance planifiée visant & réaliser les
capacités de fiabilité inhérentes de 1'équipement [3]. C’est une
politique utilisée pour déterminer ce qui doit étre fait pour
assurer que n’importe quel actif physique continue a faire ce
que son utilisateur veut qu'il fasse dans son présent contexte
d'exploitation [4]. Ainsi, La MBF se concentre sur les actions
qui assureront que I'équipement et les systemes atteignent leur
capacité de fiabilité, de performance et de sécurité intrinseque

[5].

Cependant plusieurs études de cas ont été réalisées pour

mettre en ceuvre la maintenance basée sur la fiabilité dans
d’autres secteurs et équipements a part I’aéronautique [6, 7, 8,
9,10]

Généralement, La maintenance basée sur la fiabilité peut
étre appliquée en deux phases qui sont I’analyse et
I’implantation [8,11].

La phase d’analyse s’intéressera a la sélection, la recherche
des causes et des solutions (Les quatre premiers étapesFig.1),
alors que la phase d’implantation trouvera son essence dans
les deux derniers étapes [12, 13] :

1. Sélection et définition du systtme et du modéle de la
fiabilité ;

2. Identification des articles et des machines les plus critiques
avec une analyse Pareto ;

3. Analyse des modes de défaillance de leurs effets et leur
criticitt (AMDEC) pour chaque équipement critique et
analyse des risques par la méthode HAZOP [41];

4. Pour chaque mode de défaillance significative, la recherche
des solutions et taches possibles pour améliorer la fiabilité
de ces équipement critiques

5. La formalisation du plan d’action dans un planning dans
toute l'installation exploitable;

6. Mise en ceuvre du plan d’action suivi du feed-back des
données en service pour examen et mise a jour périodique.

En effet, la MBF est détaillée, compléte et systématique.
Elle utilise les idées de ’AMDEC (Analyse des modes de
défaillance de leurs effets et de leurs criticités) pour identifier
les modes de défaillance, et les principes et les concepts de la
maintenance préventive afin d'identifier les taches de
maintenance les plus efficaces [11]. Elle intégre aussi ’aspect
sécurité avec une analyse des risques par la méthode HAZOP.

Cependant, la maintenance basée dur la fiabilité est un
concept qui peut étre difficile a mettre en ceuvre [14].
Premiérement, elle a un débit d’implantation lent, car les gens
apprennent une nouvelle fagon de penser, et ’entreprise doit
disposer d’une équipe inter-fonctionnelle spécialisée dans
I’analyse car la détermination du modéle de défaillance ou de
fiabilité peut est critique [5]. Deuxiemement, le gain escompté
par I’application de la MBF est 1ié au degré de fiabilité des
données collectées dans le terrain [6]. Dans le cas contraire,
ceci aura une répercussion sur la politique de la maintenance.

En réalité, la tendance de la MBF est de mettre I’accent sur
la mise en ceuvre d’une méthode pour améliorer les pratiques
de la maintenance préventive. Néanmoins, il est plus essentiel
d’utiliser une approche proactive et collective qui doit
comprendre les autres pratiques tels que la production,
I’approvisionnement, la gestion du stock, etc. [5]

En résumé, I’implantation de la MBF peut s’avérer utile
pour une entreprise bénéficiant d’une grande expérience et
d’un staff capable d’analyser les données mathématiques ce

Machines et Formalisation
composants du plan
critiques d'actions

Fig.1. Les étapes de la MBF



qui n’est pas toujours le cas dans notre travail de recherche.

B. La Maintenance Productive totale:

Ce concept a été mise en ceuvre par les japonais, dans les
années 70. En une phrase Nakajima définit la TPM en tant que
«La maintenance productive impliqgue une participation
totale » [15]. La TPM a pour objectif le zéro panne, zéro
défaut, zéro stock, zéro accident. Plusieurs travaux de
recherches ont essayé de dupliquer ce concept dans d’autres
environnements a part le Japon [16, 17]. Nakajima [15] a
donné cing principes pour le développement et la définition de
la TPM, que Jean Bufferne expliqua dans son livre « le guide
de la TPM 2006 » [18] :

e Atteindre I’efficacité maximale du systéme de production

e Démarrer le plus rapidement possible les nouveaux
produits et les nouveaux équipements

e Stabiliser les 5M a un haut niveau
e Obtenir ’efficacité maximale des services fonctionnels

e Maitrise de la sécurité, les conditions de travail et respecter
I’environnement.

Ces Principes ont donné naissance a huit axes appelés
piliers de la TPM. Chaque pilier correspond a un aspect de la
fonction maintenance comme le montre la figure 2.
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Fig.2. Les piliers de la TPM [15]

Certes La TPM est un concept japonais qui a eu un grand
succes mondial et qui touche plusieurs aspects de la
maintenance. Il permet la mesure et la quantification du
rendement de la production et de la maintenance avec le Taux
de Rendement Global (TRG) et le Taux de Rendement
Synthétique (TRS) [18,15]. Il permet le développement des
bases de la maintenance notamment la maintenance
préventive. Néanmoins, Il faut avouer que I’environnement
culturel japonais, dans lequel le concept de la TPM a été
développé, peut étre différent de la culture dans d’autres
usines de fabrication dans le monde entier [19]. Mora [20] a
déclaré que la mise en ceuvre de la TPM est semée d’obstacles,

moins de 10% des entreprises réussissent 1’implantation de la
TPM.

Une étude a été menée dans 97 usines dans 3 pays
différents en 1999 par un groupe de chercheurs [25] afin de
déterminer quel type d’entreprise pourrait mieux suivre les
pratiques de la TPM. lls ont affirmé que plusieurs facteurs
peuvent entraver I’implantation de cette politique. Ces facteurs
peuvent étre d’ordre environnemental, organisationnel,
comportemental, technologique et opérationnel [25, 26].
Drailleurs, quelques entreprises ont décidé que la TPM ne
fonctionnera pas pour leur compte [39].

Au milieu PME marocain, les opérateurs en général ont un
niveau éducationnel limité. En conséquence, le progres de la
TPM peut s’avérer trés long [23].

A part cela, si on visualise de pres les piliers de la TPM,
On pourrait constater que les méthodes d’implantation restent
générales dans la littérature. La TPM ne dicte pas la maniére
de mise en ceuvre notamment dans le troisiéme pilier de la
maintenance préventive.

C. Le management de la maintenance dans un milieu six
sigma :

Le concept du Six Sigma est né dans la société Motorola.
C’est une méthode de management visant d’atteindre un
objectif de 3 rebuts, au maximum, par million d’éléments
produits (Fig.3) [27]. Cette méthode de management est
devenue trés célebre lorsqu’elle a été adoptée par General
Electric [28].

Les étapes de cette politique se présentent comme ci-
dessous selon Pande [29] :

o Identifier les processus clés
o Définir les exigences des clients

e Mesurer la performance actuelle avec les bases de la
maitrise statistiques des processus

e Donner la priorité, analyser et mettre en ceuvre des
améliorations

o Développer et intégrer le systéme Six Sigma
Intervalle de
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TI TS
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'Y

rebuts
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Fig.3. Les zones de rebuts par rapport a une dispersion
Normal [27]
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Le concept six sigma utilise la méthode de résolution de
probléme Define-measure-Analyse-Improve-conrol (DMAIC)
et s’inspire de la roue de Deming Plan-Do-Check-Act
(PDCA), (Fig.4).

Définir

Fig.4. DMAIC

Le concept six sigma impose une analyse statistique
profonde pour pouvoir mesurer et analyser le critere voulu
disons par exemple le taux de défaillance. D’ailleurs, les
membres de I’équipe de déploiement de cette politique sont
tous cernés par une ceinture, qui détermine leur niveau et leur
grade depuis le white belt jusqu’au niveau de Champion.

Plusieurs études de cas ont été réalisées dans la littérature,
Par exemple, dans le domaine du Gaz ou on a pu montrer
I’efficacité du concept du six sigma et de ’AMDEC comme
outil d’analyse dans I’amélioration du taux de défaillance des
vannes [30].

La premiére limite observable lors de la mise en ceuvre
d’une politique six sigma c’est la nécessité d’un critére qui
suit la loi normale. Sinon [I’application des lignes de la
maitrise statistique est impossible. En plus, le concept du six
sigma peut prendre du temps pour développer les données et
faire I'analyse avant qu'une solution soit mise en ceuvre [31].

Dans un milieu PME Marocain, d’une part il est rare de
trouver des statisticiens dans des services tels que le service de
la maintenance. D’autre part, le déploiement Six sigma
nécessite un lourd investissement dans le personnel afin de les
former et désigner les équipes Belt.

Par conséquent, le Six Sigma devrait étre réservé pour les
problémes les plus complexes qui ne disposent pas de
solutions évidentes ou connues. Il devrait aussi étre réservé
aux grandes boites avec un taux d’investissement plus élevé.

D. Stragtégie de maintenance basé sur I’optimisation du life
cycle cost :

Le concept du life cycle cost (LCC) permet d’analyser le
colt de cycle de vie d’un équipement depuis sa conception
jusqu’a son abandon. L’analyse du LCC cherche a considérer
I’impératif de maintenance sur I’ensemble du cycle de vie de
I’équipement [32]. Le LCC désigne la somme du co(t
d’investissement de 1’équipement, des colits cumulés
d’utilisation sur la vie de I’équipement, des coits cumulés de

maintenance en fonction d’une politique donnée ainsi que des
colts liés a I’élimination de 1’équipement (Fig.5) [33].

lyer [34] a développé un modéle en 12 étapes basiques de
codt de cycle de vie afin de déterminer I'efficacité des diverses
politiques de maintenance. Cependant l’analyse LCC est
surtout utile pour accompagner une politique déja existante et
analyser ou on peut optimiser les codlts de la maintenance.
Drailleurs, Barringer et Weber [35] ont noté que LCC n’est
pas une science exacte car les sorties ne représentent que des
estimations, et les estimations ne sont pas précises.

Robinson [36] a noté que les valeurs estimées peuvent étre
tres différentes des valeurs réelles et que tenter d'estimer loin

co(t
d'abondon

ou de
recyclage

Co(t d'achat

Colt de ie
: matiére
mamtenance’ \ premiére
Life cycle cost

Colt
d'installation

codt de
production

Fig.5. Analyse du co(t de cycle de vie

dans le futur pourrait conduire a des erreurs de prévision. Le
LCC peut étre considéré comme une technique de calcul pour
I'étude de la conception et des alternatives opérationnelles [37]

Malgré la puissance de la démarche d’analyse du co(t de
cycle de vie indiqué par certains auteurs, cette démarche reste
limité vu sa difficulté de mise en ceuvre puisqu’elle nécessite
des analystes et des comptables confirmés. En, elle néglige les
aspects techniques et organisationnels.

Il. COMPARAISON ET SYNTHESE

Il est tres difficile de comparer les politiques de la gestion
de la maintenance. Chaque politique est basée sur un esprit
bien définit. La TPM [15] par exemple trouve son essence
dans I’implication de tout le personnel de ’entreprise pour la
chasse aux pertes, alors que la MBF [3] s’intéresse a 1’étude
rigoureuse des modeles de la fiabilité de chaque composant
d’un systéme pour prévoir les défaillances. Il serait donc plus
judicieux de comparer un aspect commun de ses concepts telle
que la mise en ceuvre et le déploiement de ces politiques.

Le Tableau 1 résume les différents points forts et faibles de
chaque concept traité dans ’état de 1’art.



TABLE I. SYNTHESE ET COMPARAISON DES CONCEPTS DE LA GESTION
DE LA MAINTENANCE
Mise TPM MBF 6 sigma Life
en cycle
cuvre cost
Générale Complete et | Générale S’intéres
L détaillée 3 se au
Implication du Adoptée  par | ot
personnel Utilisation plusieurs
i de grands Maitrise
Résultats . | PAMDEC et | constructeurs du cycle
mesurables  a | yazoP de vie
Points travers le TRG Orienté ]
forts et TRS résul'tat et | Riche
. terrain retour
Multi-aspect d’expéri
L Mesure  avec | gnee
Amélioration des indicateurs
continue
Etat d’esprit du | Fiabilit¢ des | Maitrise des | Maitrise
personnel données statistiques des codts
Consignes  de | Nécessité de | Nécessité de | Prévisio
déploiement de | fiabilistes statisticiens n dans le
certains piliers L futur
Dédié pour | DMAIC
Durée des systémes | Réservé aux | Comptab
. complexes problémes les | ilité
Points Dlyers Facteurs plus
faibles | d’échecs Ne complexes
comprend
pas les autres | Charge de la
aspects formation

Apres, la comparaison entre les différents concepts de la
maintenance traités dans la littérature, il serait difficile
d’adopter ces concepts dans un milieu PME marocain, vu le
mangque organisationnel et budgétaire de ce genre d’entreprise.

IIl.  VERS UNE DEMARCHE D’IMPLANATATION D’UN
SYSTEME DE MANAGEMENT DE LA MAINTENANCE

L’analyse de 1’état de I’art nous montre que malgré
I’efficacité de certains concepts de la maintenance, ils seront
difficiles a adopter dans un milieu PME marocain. Selon
Vosloo [38], un modéle qui décrit un esprit ou une philosophie
de maintenance doit prendre en compte tous les facteurs
pertinents dans le systeme, ses interactions et son
environnement.

En effet, dans ce travail de recherche nous allons essayer
de développer une démarche du management de la
maintenance qui prend en considération tous les aspects
possibles pour la réussite et le développement de la fonction
maintenance dans une entité PME. Cette démarche se décline
en 6 étapes (Fig. 6)

A. Etape 1 : Etat des lieux

Avant de commencer un travail de développement ou de
management, il est toujours recommandé de définir I’état de
I’existant. Dans cette étape, une description macroscopique

sera portée sur I’entreprise d’une part et sur la maintenance
d’une fagon plus minutieuse d’autre part.

Dans le service production-maintenance, il faut surtout
collecter les données sur le capital humain ainsi que les
moyens techniques disposés (machines et outils) afin de
déduire les performances globales de 1’entreprise.

B. Etape 2 : Faisabilité

Cette étape portera son fruit sur une étude budgétaire pour
I’entreprise pour déterminer la capacité de 1’entreprise en
premier lieu avant d’appliquer la démarche. En deuxiéme lieu,
I’¢tude portera sur I’organisation de la fonction maintenance
afin de déterminer et surtout évaluer les compétences internes

C. Etape 3 : Préparation et plannification

Avant de commencer l’implantation des axes de la
maintenance, il faut préparer le terrain. Donc cette phase sera
consacrée essentiellement a I’établissement des dossiers
machines, la réalisation des fiches d’historique, 1’affectation
des responsabilités et bien d’autres taches.

Ainsi, grace aux étapes précédentes, on déterminera les
axes possibles & implanter tel que :

e Dossiers

e Les plans de gestion des risques permettant de gérer
I’aspect sécurité dans toutes les interventions futures

e Les procédures de la maintenance correctives pour
créer une démarche d’instauration et de la gestion de
défaillance imprévue.

e Les procédures de la maintenance préventive pour
assurer I’implantation de la maintenance systématique
et si le budget le permet d’autres formes de la
maintenance conditionnelle telle que la maintenance
conditionnelle basée sur ’analyse vibratoire (MCAV)

[40].

e Les procédures de la maintenance proactive et
prévisionnelle comme aspect de maintenance
supérieur pour plus de performance.

e Les politiques de gestion des piéces de rechange et
outillages afin d’avoir un équilibre au niveau de la
consommation de ses derniers.

e Le volet de la gestion de la maintenance assistée par
ordinateur GMAO.

e L’affectation des responsabilités
e  Préparation des formations

Le contenu de 1’étape de la préparation peut changer selon
le résultat obtenu de 1’étape d’avant.

D. Etape 4 : Déploiement

Cette étape se manifestera sous forme de plans d’action de
déploiement et d’implantations des différents préparatifs
élaboré dans ’étape 3, ainsi que le suivi par des actions pour
la bonne mise en ceuvre.



Etape 1 : Etat des lieux
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Etape 3 : Préparation, Analyse et planification

Constitution de I’'équipe de la maintenance et
établissement de la matrice des compétences
Etablissement de la matrice des compétences
Etablissement des fiches historique
Procédures de gestion des risques
Procédures de la maintenance préventive et
proactive

Procédures de la maintenance corrective

Plan d’optimisation du magasin de piéce de
rechange et outillage

Préparation des plans de formation

Choix des indicateurs de performance

Etape 4 : Déploiement

Etablissement de plan d’action globale
Déploiement des tableaux de bords
Pose des objectifs

Mise en ceuvre des procédures de la
maintenance corrective, préventive et
proactive

Implantation des plans de gestion des
risques

Sensibilisation et formation

Etape 5 :Contr{ | et évaluation
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[
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Etape 5 :Standardisgtion et amélioration

L] Standadisation des
procédures et
méthodes

- Amélioration

continue

E. Etape 5 : Control et évaluation

Fig.6. Démarche d’implantation d’un syst¢éme de management de la maintenance

La cinquiéme étape est une étape de vérification de la  d’assurer I'évaluation la plus pertinente.

réalisation des objectifs posés dans la 3éme étape. Les

indicateurs proposés seront les plus objectifs possibles afin



F. Etape 6 : Standardisation et amélioration continue

La derniére étape mettra en lumiere la standardisation de
toutes les procédures de mise en ceuvre. Elle fera aussi le point
de réflexion sur I’amélioration future.

IV. CONCLUSION ET PERSPECTIVES

Durant ce travail de recherche, nous avons essayé tout
d’abord de mettre 1’accent sur les concepts de la gestion de la
maintenance existants. La maintenance basée sur la fiabilité et
la totale productive maintenance étaient parmi les politiques
les plus traitées en littérature. Malgré cela, ces politiques
restent lourdes & déployer dans un environnement tel que les
petites et moyennes entreprises. Nous avons, en fait, exposé
les limites de chaque politique en montrant leurs points forts et
leurs points faibles selon plusieurs auteurs. Tout ceci, nous
meéne & penser & élaborer une démarche qui permet
I’implantation d’un systtme de management de la
maintenance industrielle au sein d’une entreprise appartenant
au milieu PME en six étapes.

La démarche proposée est une version initiale. Au fur
et & mesure de l’avancement de nos recherches, cette
démarche va étre objet de plusieurs modifications jusqu’a la
satisfaction totale. Ainsi nous allons former un groupe de
travail de recherche. Chaque membre va s’intéresser a un
aspect de la maintenance spécifique et développer des
procédures de mise en ceuvre. Les aspects de la maintenance
qui seront sujet d’études sont :
e Elaboration d’un systtme de mesure de la
maintenance

e Elaboration des procédures de
proactive

e Elaboration des procédures de la maintenance
conditionnelle basée sur 1’analyse vibratoire

e Elaboration des procédures de maintenance
conditionnelle basée sur les techniques du contrdle
non destructif

la maintenance

e La maintenance corrective

e La maintenance basée sur les risques

¢ LaGMAO

e  Gestion du stock des pieces de rechange

e  Standardisation et I’amélioration continue.

La suite de notre étude mettra la lumiére sur chaque
étape de la démarche proposée. Chaque étape, fera 1’objet de
procédures adoptant des méthodes et des outils dédiés pour la
bonne mise en ceuvre. Nous allons aussi élaborer des études de
cas dans un milieu industriel PME pour montrer I’apport de la
démarche proposée.
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