ORGNISTION DE LA MAINTENANCE

Introduction : 
L’organisation des services de maintenance évolue sous l’effet des contraintes économiques, de l’informatisation, de la fiabilité des outils de diagnostic de plus en plus incorporés aux machines et des améliorations des offres de la sous-traitance, etc.
1- Flux d’information relatifs à la maintenance dans une entreprise.

Le bon déroulement d’une intervention de maintenance nécessite l’intervention de plusieurs services manipulant deux  flux d’information relatifs à celle-ci. 

	Traitement d’une panne
	Intervenant
	Actions
	Action logistique lors d’une intervention
	Intervenant
	Actions

	
	Opérateur de production
	Signale la panne 
	
	Méthode maintenance
	Préparation des travaux, demande de pièces. 

	
	Technicien de maintenance
	Diagnostic, rapport 
	
	Responsable maintenance
	Validation. 

	
	Méthode maintenance
	Organisation de l’intervention 
	
	Magasinier
	Réservation, demande d’achat. 

	
	Magasinier
	Fourniture de pièces de rechange. 
	
	Acheteur
	Cherche fournisseur, commande. 

	
	Technicien de maintenance
	Remise en marche, essai, compte rendu. 
	
	Magasinier
	Réceptionne, contrôle, prévient de la disponibilité. 

	
	Opérateur de production
	Notification du temps d’arrêt de la production. 
	
	Technicien maintenance
	Exécute le travail, utilise les pièces. 

	
	Méthode maintenance
	Analyse des causes, améliorations. 
	
	Responsable maintenance
	Contrôle les factures. 

	
	
	
	
	Comptable
	Règlement des fournisseurs. 


Flux d’information en maintenance
Ces transferts entre services présentent  des risques majeurs de dysfonctionnements qui pèsent sur les temps de maintenance, donc sur les performances de l’ensemble de l’unité de production. Cet aspect n’a pas échappé à bon nombre d’entreprises et cela se retrouve dans les organisations de maintenance industrielle. Les principaux critères qui ont influé sur les organisations sont :

· La TPM (Total Productive Maintenance) qui, en faisant collaborer opérateurs et techniciens, démontre la nécessité du décloisonnement ;

· L’accroissement des outils de diagnostic incorporés aux machines,
· L’amélioration de l’offre de sous-traitance, 
La fonction maintenance est présente de différentes manières dans les entreprises. Les principaux modèles organisationnels supposent donc deux types  d’organisations : 

· Organisation des travaux ;

· Organisation logistique. 
II)- ORGANISATION DES TRAVAUX : 
II)-1. Maintenance centralisée.

	Avantages
	Inconvénients

	Maîtrise de la fonction et maîtrise technique : optimisation des efforts.


	Cloisonnée et éloignée des préoccupations de la production.




II)-2. Maintenance répartie ou décentralisée

	Avantages
	Inconvénients

	· Meilleure prévention et bonne maîtrise du processus de dégradation,
· Possibilités renforcées d’actions sur les procédés d’exploitation, 
· Diminution des cloisonnements et forte collaboration,
· Diminution des micros défaillances, 
· Meilleure sensibilisation aux coûts en étant plus proche de la production
	· Maîtrise technique est partagée entre maintenance et production. 
· Risques de répétitions avec la maintenance centrale d’où la nécessité d’une forte coordination.




II)-3. Organisation mixte.
	Avantages
	Inconvénients

	· bonne répartition des compétences,

·  maîtrise des processus de vieillissement,

·  préservation du savoir et maîtrise technique.


	· Nécessité d’un bon niveau technique des opérateurs de production.




II)-4. Maintenance sous-traitée : 

	Avantages
	Inconvénients

	· Le sous traitants pose un regard neuf, ne subit  pas l’entrave des habitudes et des inerties et peut entreprendre plus facilement une nouvelle politique de maintenance. 
· L’EGM apporte de solides compétences organisationnelles ; 
· Elle a la responsabilité de détecter le dysfonctionnement, de déclencher la maintenance préventive et de faire appel aux spécialistes.


	· Risque de perte de la maîtrise technique.



III)- ORGANISATIONS LOGISTIQUES :
Tout comme l’organisation des travaux de maintenance, la logistique subit des mutations, en général sous l’effet des compressions de personnel et des critères de rentabilité. Certaines entreprises  n’ont plus de magasiniers pour le stock de maintenance et la fonction est alors accomplie par des techniciens, bien entendu surqualifiés. 
Différentes organisations sont possibles, chacune avec différentes possibilités d’évolution. Ces magasins sont gérés par l’entreprise mais peuvent également être de la responsabilité de l’EGM (entreprise générale de maintenance). 
II)-1. Magasin central et magasins secondaires

	Avantages
	Inconvénients

	· Meilleures conditions de négociation avec les fournisseurs, du fait du regroupement des commandes,
·  Maîtrise de la codification et de la création des nouvelles pièces, ce qui évite les doubles créations d’articles (doublons).


	· Risque d’allongement des délais de réapprovisionnement, 
· Nécessité d’avoir de bonnes compétences en gestion des stocks,
· Infrastructure lourde et procédures assez complexes qui ne peut convenir qu’aux grandes installations ou aux sites très éloignés de leurs fournisseurs.


III)-2. Magasins indépendants

	Avantages
	Inconvénients

	· Plus grande flexibilité des réapprovisionnements et réduction des délais par rapport à l’organisation précédente. 

· Les procédures sont également plus légères.


	· Problèmes de coordination lors de la création et de la codification des nouvelles pièces,

· Risques de doublons, risques d’erreurs de livraison entre magasins, 

· Moins de possibilités de négociations groupées entre magasins.




III)- 3. Magasin interne et stock virtuel :


IV)- LES HOMMES ET LES METIERS DE MAINTENANCE : 
Si un diplôme est le gage d’une bonne formation, il doit être complété en maintenance par une solide expérience avant de se voir confier la responsabilité d’une équipe ou d’un service.

1)-Le responsable de la maintenance :
C’est avant tout un homme qui aime la technique. Il devra équilibrer sa charge de travail entre la gestion de la maintenance et les tâches techniques. Il devra être un homme d’ouverture et de dialogue vis-à-vis :

· De toute l’entreprise : il est celui à qui on se plaint des pannes. Il est une composante importante de l’image de l’entreprise ;

· De la direction qu’il doit mettre en confiance et participe à des actions pluridisciplinaires d’amélioration continue de qualité et de productivité comme l’exigent les normes.  
· Des techniciens et agents de maîtrise de son service : il aura souvent la tâche difficile de les convaincre de faire des comptes rendus d’intervention.  
· Des opérateurs de production et de ses propres techniciens (ces derniers étant relativement indépendants) qu’il devra amener à travailler en équipe. 
· Des anciens qu’il devra convaincre de transmettre leur expérience et leur savoir-faire aux nouveaux.

2)-L’agent de maîtrise :
Anciennement appelé contremaître, c’est un technicien expérimenté qui s’affirme par son autorité et ses compétences. Dans certaines organisations, il représente, de fait, le niveau le plus élevé de la connaissance technique des biens de production quand les responsables de maintenance ne traitent plus que des affaires administratives et financières avec leur hiérarchie.

3)-Le technicien d’interventions :
Anciennement appelé ouvrier qualifié, c’est un homme dont la compétence est reconnue et à qui on peut faire confiance. Il intervient sur des installations très diverses et rapidement.  Il possède le sens de l’essentiel, une bonne intuition technique, un raisonnement logique, un bon équilibre pour résister aux pressions et au stress accompagnant les moments de panne. 
Il est également soumis aux astreintes : maintenance préventive effectuée aux heures de non production (week-end, nuit...), appels de nuit pour les urgences...

Le technicien de maintenance connaît tout le monde dans l’entreprise : il est tantôt le sauveur qui vient tout remettre en place, tantôt l’incapable qui ne sait pas trouver la cause d’une panne intermittente.

4)-Le technicien des méthodes de maintenance :
Il appartient à une cellule composée souvent de techniciens expérimentés et connaissant bien les installations, auxquels sont parfois associés des techniciens titulaires d’un BTS ou des ingénieurs débutants.

Le technicien analyse les retours d’information issus de la GMAO et des systèmes d’information ; il prépare les travaux importants, les grands arrêts qui nécessitent la coordination de nombreux corps de métiers sur une durée de temps réduite. Il crée des gammes de maintenance pour une action préventive et pour les travaux répétitifs à partir des préconisations des fabricants.  
5)- Le service de maintenance conditionnelle, prédictive

Parfois appelée inspection, cette cellule se rencontre de plus en plus fréquemment dans les usines comportant des machines rotatives, à grandes vitesses et à coût d’arrêt très élevé. Les techniciens très spécialisés pratiquent alors la surveillance prédictive, disposent de moyens informatiques importants.  
6)-L’acheteur de produits et de services pour la maintenance

Il est la plupart du temps intégré au service Achats. Cette fonction est de plus en plus technique, qu’il s’agisse de maintenance ou de matières premières ; ce sont souvent des ingénieurs qui pratiquent un marketing d’achats.  
7)- Les sous-traitants

Ils sont souvent intégrés étroitement au paysage de l’usine ; il n’est pas rare qu’ils disposent de locaux à l’intérieur même de l’enceinte. On peut distinguer deux types extrêmes de sous-traitants :

· Le spécialiste concentré sur un métier : expert en maintenance dans un domaine.  On y trouve souvent des anciens employés à la maintenance de l’usine qui, à la suite d’un départ négocié, ont créé leur propre entreprise; 

· La société d’intérim spécialisée en maintenance : les niveaux de qualité de ces prestations sont très divers et sont en fonction du niveau de son personnel. 
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Figure (01) : Maintenance centralisée





C’est l’organisation traditionnelle de la maintenance (figure 01), distincte de la production et qui regroupe tous les services techniques.


Elle est incontournable quand la main-d’oeuvre de production ne peut faire de l’auto maintenance, en présence d’une haute technicité des équipements, de fortes contraintes de sécurité ou de réglementations diverses, etc.


Elle comprend un service Méthodes chargé de l’ordonnancement des travaux, de leur préparation, des équipes techniques d’intervention, des magasiniers...
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Figure (02) : Maintenance Repartie 





Maintenance de plate forme











Une partie de la maintenance dite maintenance rapprochée ou de plate-forme est intégrée aux équipes de production, d’exploitation (figure 02) ; ces techniciens de plate-forme effectuent des diagnostics, décident à quelles compétences faire appel, gèrent les commandes, surveillent les travaux de remise en état, participent aux améliorations...
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Figure (03) : Maintenance mixte  





Maintenance 








La fonction maintenance de plate-forme est étroitement intégrée à la conduite de processus. Les processus de dégradation sont de mieux en mieux maîtrisés grâce aux systèmes de surveillance intégrés dès la conception des installations.


En dehors d’appel à des compétences très pointues — souvent externes —, l’EGM (entreprise de gestion de maintenance) gère, dans ce cas, une maintenance    « courante » par rapport à celle de plate-forme et assure toute la partie logistique (figure 03).
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Figure (04) : Maintenance sous traitée 











Certaines entreprises optent pour le choix de la sous-traitance totale (figure 04) avec des obligations de résultats. L’entreprise prestataire ou entreprise générale de maintenance (EGM) peut elle-même sous-traiter certaines activités nécessitant des compétences pointues et, éventuellement, prendre en charge les stocks de pièces de rechange.








Fournisseur





Magasin central 





Magasin A





Magasin B





Dépôts 





Dépôts 





Figure (05) : Organisation centralisée.


























Un magasin approvisionne les autres en regroupant les demandes d’achat (DA) et les réceptions des commandes. (figure 05). 
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Figure (06) : Organisation repartie.














Chaque magasin est géré indépendamment et passe ses propres commandes de réapprovisionnement auprès des fournisseurs, chacun de son côté ou par l’intermédiaire d’un service Achats commun. 
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Figure (07) : Magasin et stock virtuel








Le fournisseur a des stocks dans un magasin consigné ; ce sont des stocks qui lui appartiennent et sont situés à l’intérieur de l’entreprise ou dans un dépôt. Ce dernier effectue périodiquement le réapprovisionnement et facture tout ce qui a été consommé.


D’autres articles ne sont pas tenus en stock réservé à l’entreprise mais sont consultables en permanence chez le fournisseur (CD-ROM ou Internet) qui garantit leur livraison dans un délai court (figure 07).


La qualité des services des fournisseurs permet de disposer de catalogues de dizaines de milliers de pièces disponibles dès le lendemain.


L’ensemble de ces articles qui comprend également les pièces en dépôt constitue un stock virtuel.
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