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Introduction
Jour apres jour le monde connait un progres dande® domaines, particulierement

dans le domaine industriel, ceci grace, entre patfévolution technologique. Notre pays
comme d'autres ailleurs doit suivre le train deeli@pement, surtout que le Maroc adopte une

politique d’ouverture sur le marché mondial.

La concurrence mondiale, I'ouverture des froati&suite aux accords de libre échange,
ainsi qu'une clientele de plus en plus exigeankigeait les entreprises marocaines a

ameéliorer et innover les moyens techniques etaisn

Dans ce cadre, la société BRIQUETERIE SIDI KACENt sune politique

d’innovation technique, ceci implique la mainterades différentes chaines de production.

La société BRIQUETERIE SIDI KACEM ainsi que ledras entreprises cherchent
sans cesse a augmenter constamment la produstidemment en réduisant les codts sans
oublier la qualité de produit finis, c’est grackamaintenance qui, en effet, assure
I'efficacité du systeme et sa fiabilité en suivke® normes nécessaire a fabriquer un produit de

bonne qualité et moins cher.

Pour atteindre ces obijectifs, il fallait mettrepace un programme d’entretien

préventif sur la chaine de production qui complasegléments suivants :

v Préparation de la matiére premiére.

v’ Fabrication des briques

L’objectif général de mon stage est d’organisé gestion efficace des équipements adapté
aux besoins d’une moyenne entreprise et axée diaghorla simplicité d’opération et sur la

facilité d’implantation.



Les deux étapes principales qui nous permettemipdéinter un programme de maintenance

préventive :

Premier étape: structure de la gestion des interventionseaddtniere contient 'analyse
fonctionnelle, la codification des équipementsaggéstion des achats et du travail.
Deuxieme étape Elaborer un programme d’entretien préventif gaeenglobe, le choix des
équipements, la création des fiches techniguegsi€erniers, le choix du type de la
maintenance a effectuer et I'élaboration d’un cditesm d’entretien.

|-PRESENTATION DE LA SOCIETE

I-1 Historique
Briqueterie SIDI KACEM « BSK », société anonymeseen 1980 dont I'activité est la

fabrication de la céramique de terre cuite

Construite au pied de la carriere situé dans uengesit d’argile aprés des études faites
par le premier groupe francais d’'ingénierie damsllistrie de la terre cuite (CERIC France)
avec un capital de 10.000.000,00 DH et qui a éggnamté en 1983 a 15.000.000,00 DH pour

une capacité de production de 150 T/J.

Son capital a été augmenté en 1989 a 50.000.0@O@our son extension et la
création d’une nouvelle unité de production ultraerme dont la capacité est de 300 T/J sur
une surface couverte de 10.000 m?2,

En 1999 une nouvelle ligne de fabrication a été&llée pour optimiser au maximum
son deuxieme four tunnel. Son capital social deaésrs 60.000.000,00 DH.



Ces unités se distinguent par ses automatismesamidlent toute les chaines de
préparation, de fabrication, de cuisson, de palgttin et conditionnement des produits .Ce
qui a permis a la société d’étre parmi les prenpesslucteurs de briques creuses de terre cuite

au Maroc.

I-2 Organigramme de la société
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I-3 Procédés et ligne technologiq
a- La matiére premiere

Nouvelle unité est installée
pied de la carriere, une colline d’arg
calcaire fine, cette colline est
premier contrefort d'une régio
accidentée se prolongeant
plusieurs centaines de kilometres
'Est et ou la prédominance calca
est notable, aprées la riche plaine
GHARB.

Figure 1: les unités de la briqueterie Sidi-Kacem

L’argile, utilisée avec ajout du sable, permetcgra la technologie employée, I'obtent
de produit de grande qualité et de couleur rosmeaul’une de se

particularités est sa trés grande résistance noggamiour une température de con (de
I'ordre de 850°).

b- Extraction et transport d’argile

L’exploitation commence par I'enlevement de la démste (appelé stérile) a l'aide
bouteur (Bulldozer Caterpillar) et I'extraction tergile a lieu a ciel ouvert dont les haute
de frontde taille est d’environ 6 1
On s’efforce d’exploiter les couches d’argiles gret jaune de fagon séparée afin d’évitel
variations de composition.

La matiére premiére extraite déplacé dans la carnmiis acheminée a l'usine par
tombereaux.

c- Préparation générale des terre

Les argiles en provenance de la carriére de nia&reapgrés un pré broyage extériet
'aide d’'un brisemottes et le sable en provenance de AOUINT ARMEgipn de la ville
MEKNES) sont versées chacun dans des distributeuréception

L’argile et le sable apres dosage sont ensuitgéadirvers un désagrégateur ou d’éventu
pierres pourront étre éjectées, puis le mélangenoldera laminée dans un broyeur a cyli
primaire réglé a 3mm.

Pour parfaire la préparation et éviter une parédadpoussiéere, le mélange trituré
dans un malaxeur, ce derngssur :

» Le mouillage au degré d’humidité dés

* L’homogénéisation da la pate et de I



* Une compression parlle pour une premiére cohésion.
Le mélange obtenu est ensuite dirigé vers le sidekre

d- Fabrication des produits

Le mélange est repris par un excavatet

godets et dirigé vers une trémie de dosage
T PR 4 I'alimentation la péate est extrudeée au tray
- X une filiere au profil de la brique désirée. De
i , Y trémie de stockage, le mélange est d vers
y | 5 un mouilleur mélangeur permettant une bo
; humidification avant le procédé fin
Le mélange est ensuite acheminé vers
broyeur a cylindres finisseur, ce dernier larr
trés finement l'argile en éliminant les grai
pouvant encore subsister avec un broyage final
: bien contrélé aux environs de 1n

Figure 2: L'excavateur a godet:

A la sortie du broyeur finisseur, on obtieune pate homogene et plastique apte
faconnage, cellet est dirigée vers le groupe d’étire
Le groupe d'étirage est composé d'un alimentateualageur et d'une mouleus
'alimentateur malaxeur permet d’affiner I'humidifition de la pate avant de propulser
dans la mouleuse.

La mouleuse désaere la pate dans une chan
vide, ceci augmente, d’'une part, sa cohésion «
plasticité est assurée, d’autre part une plus di
porosité deproduits cuits. En sortie de mouleuse
pate est extrudée au travers une filiere au pdefd
brique désirs.

Le pain de terre issu du groupe d’'étirage est @
vers un coupeur automatigunmulti fils au renvoi
d’angle qui permet d’avoir les produits coupés
précisément a la longueur désiréé.\

Figure 3 : la mouleuse

e- Séchage des produits

Le séchage est prévu dans un séchoir re
type ANJOU.




Dans ce type de séchoir a grande ventilation ladgiele, le séchage sfectue dans
deux canaux superposeés les produits placés simathscelles progressent dans ces canal
sens inverse du courant d’air che

» Séchage rapide et de grande qui
» Réglage trés précis du cycle de séct
» Simplicitt mécanique et entretien tres fai

Le combustible utilisé et le fL-oil pour la source principale et secondaire.
Ce type de séchoir permet d'utiliser le combustitype fue-oil en gaz direct et dor
d’économiser un minimum de 20% par rapport & uttution échangeur.

f- Manutention automatique des produits

La manutention des produits au chargemei |
déchargement du séchoir est entiérer |
automatique au moyen de : :

Un chargeurautomatique de produit vers
séchoir ANJOU. :
Ce chargeur est équipé également ( ==

systéme coupeur multi fils au renvoi d’angle 5
table de déchargement des produits m

Figure 5 : Chargeur automatique

Un empileur automatique des wag: le
systeme d’empilage prévu est par paquet
principe similaire a l'unité I

Cuisso Figure 6 : Empileur automatique des wagons

n
s’effectue dans un four CASING CERIC dont
principales caractéristiques :

Figure 7 : Le four



e Largeur du four 4,74 m correspondant a une charge utile de 4giaqie 1,08 |

e Hauteur utile: 2 m

* Longueur de wagons4,80 n

 Nombre de wagons dans le pré : 3

* Nombre de wagons dans le f: 25

* Nombre total de wagons de l'us : 65 + 20

e Température de cuiss : environ 850°C

» Temps de cuisson : 3feure

» Combustible utilisé fuel lourc

» Brdleur: 7 zones de 6 braleurs latére

» La gestion de la régulatioru four est utilisée par un automate programme

+  Principes généraux de fonctionnement du fot

- Pré four : préparant la cuisson en échauffant les produitnetliminant I'eau rdduelle.
Epuise les fumeées.

- Tirage frontale : homogénéité sur la largeur, moindre perte de changeressivité de
températures.

- Brassage basse températu: homogénéisation dans la hauteur de [I'empil
progressivité des températu

h-Refroidissement :

‘arriere du.

SN ftie sur tout I'arri

- o _Surpression.~ permettant une meilleure homogénéisatides
Figure 8 : Le refroidisseur 'es d’air sougdemns
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Figure 9 : schéma claire de la ligne de production

lI-Procédure de maintenance :

Selon la définition deAENOR, la maintenance vise a maintenir ou a rétablipien dans un
état spécifié afin que celui-ci soit en mesuresdieexr un service déterminé.



La maintenance regroupe ainsi les actions de dég@enh de réparation, de réglage, de
révision de contrdle et de vérificatiates équipements matériels (machinvéhicules, objets

manufacturésetc.

Entretien

corractif I

L& sysiéme esi en panne

praventif I

La production esl assurée

La production est stoppée par e sysieme
dépannage reparation amealioration
Le systéme esi La partie Le systeme esl
Femis COnCemeés du réparé et
prOviSirement systéme est amediongé en
£ Serice remise en &tat vue de daminuer
d'ofigine pannes. e
ancmabes
i l 1 Y l
routine automaintenance péricdigue systématique | | conditionnel!
rondes de activités visiles de remplacement inferventon
werfication, e specifiques werification de composantes  déclenchés par un
lubrification, de accomplies par s inbervalle s sur uhe Shgral d'usure ou
calibration, Gpératelrs Fegulier en v estmanon de LM Fapport
de déceler ks leur dures de wie d anakyse
défaillances. ITICHEnE prédictve

FFEFFEFEF

Figure 10 Les types de maintenance

Ameéliorer la fiabilité du matériel.
Garantir la qualité des produits.
Ameéliorer I'ordonnancement des travaux.
Assurer la sécurité humaine.

Améliorer la gestion des stocks.
Améliorer le climat de relation humaine.




La BRIQUETERIE SIDI KACEM utilise deux types de m#nance, la maintenance

Préventive et la maintenance corrective. Ce demséere type principal de maintenance au
niveau de l'entreprise et pour la maintenance pritwe la société suit une procédure

exhaustive qui consiste dans des arréts hebdoreadagnsuel, trimestriel, semestriel, et

annuel importants a base d’historique verbale dede manque de tragabilité ce qui entraine
le contréle des machines malgré qu’elles sont emé® état.

-4

L’équipe actuelle responsable de la maintenance esaniggg sous la forme
suivante:

Service Maintenance
actuelle

Techniciens de
Maintenance

AT. tOlerie et
chaudronnerie

AT. Tournage et
Fraisage

Magasin
De stock

AT. Mécanique

re._ nt _

Atelier Mécanique :
* Maintenance des moteurs thermiques des grandssed{gmrtraction et de transport
d’'argile

Atelier tOlerie et chaudronnerie
» Fabrication et montage des pieces spéciales desmeaae production.

Techniciens de maintenance soit mécanicien ou électen :
e Exécutent les interventions sur site pour assareohtinuité de production.

Remarque :

Malgré I'existence d’un service maintenance on &gt pas dire que ce dernier rempli sa
fonction d’une maniére efficace. En effet si onusgoquelques modifications sur
I'organisation de ce service on pourra obtenirlpauite des résultats plus satisfaisantes.



AP Secteur A 01 Unité |

or Préparation or

AF Fabrication

BP Secteur B 02 Unité Il

or Préparation or

BF Fabrication 03 | Unité Ill

04 Matériel bureau

05 Transport

06 Magasinage .
07 T AteTer maintenance llI-Structure la gestion des
08 | Protection incendie interventions

09 Energies

10 Utilité

Pour gérée un systeme d’entretien préventif il faut

passer par ces trois étapes :
Tableau 1: Définition des secteurs

1- La codification des équipements.
2-  Lagestion efficace des achats des pieces deiforas.

3- La gestion efficace de travail



On travail juste dans la partie préparation puidguimarche c’est la méme dans la partie

fabrication.
BSK Nomenclature usine P- Préparation
Secteur Unité de production Unité de maintenance Unité fonctionnelle
BP | Secteur B 02 | Unitéll 01 | Dosage 01 | Distributeurl type: DBC 10-65 <«
02 | Distributeur2 type: DBC 10-65
02 | Groupe broyage 01 | ConvoyeurT1
02 | Désagrégateur3 type:84 RR10
03 | Convoyeur T2
04 | Convoyeur T2A
05 | Broyeur Préparation
03 | Humidification et 01 | Convoyeur TT1
homogénéisation 02 | Mouilleurl type: MM12,35
04 | Transport de la pate 01 | Convoyeur TT3
vers le stock 02 | Convoyeur T4
03 | Convoyeur TT4
04 | Convoyeur T5
05 | Convoyeur T6
06 | Convoyeur T7
Réaliser par EL BATOUL EL BITI Indice : A Mise a jour le : Folio :

Niveau de criticité

Tableau 2 : Découpage fonctionnel partie préparation

On prend I'exemple de la codification du distrimutl type DBC 10-65 puisque c'est la___ |

méme méthode utiliser sur touts les équipements.

BSK
Secteur : Secteur BP
Unité de production : Unité Il Décomposition fonctionnelle
Unité de maintenance : Dosage
Unité fonctionnelle Ensemble Organe Nb | Fournisseur

01

Distributeurl type: DBC 10-65 | 01 | Mécanique de

01 | Arbre de commande




commande de la bande 02 | Palier type: SNH 524 TA

03 | Roulement n°22224CCK/W33+H3124
04 | Bague d'arrét type: FRB 14/215P

05 | Tambour.®630 long.1320 caoutchouté
06 | Racleur en caoutchouc

07 | Réducteur type:250F

08 | Accouplement élastique

09 | Moto-réducteur-variateur

R R R R R

02 | Mécanique intermédiaire 01 | Rouleaux supérieurs ®133 long 1315

02 | Rouleaux inférieur type: ®133 long 1315
03 | Rouleau de contrainte ®152 long 1315
04 | Bande transporteuse

05 | Bavette caoutchouc non toilée

06 | Galets guide P89

R R e

DOUASIS
DOUASIS
DOUASIS

DOUASIS

03 | Mécanique de pied 01 | Arbre tendeur

02 | Tambour ®500 Long1320
03 | Palier tendeurs

04 | Raclette en "vé"

05 | Vis de tension

RHP

04 | Mécanique piocheur 01 | Pioche-béche ®30

02 | Pioche-couteaux P30

03 | Arbre porte-pioches

04 | Palier Type MP85 Roul. N°1090

05 | Réducteur type : ER 15 Alés.®60

06 | Poulie réceptrice ®p250 3groupes SPA
07 | Poulie motrice ©®118 3groupes SPA

08 | Courroies SPA Igr 1382

09 | Moteur 5,5KW 1500tr/mn type: MEC

P WR RPRERPNRNONRNRR|D

RHP
GIRARD

DONC LE CODE DU DISTRIBUTEUR DBC 10,65MM
BP 020101

ON SUPPOSE QUE ON VEUT SAVOIR LE CODE D'ARBRE DE COMMANDE SITUER DANS LE

DISTRIBUTEUR DBC 10,65
BP 0201010101 Tableau 3 : Décomposition fonctionnel

Cette maniere de codifier les équipements est simj

ainsi que flexible pour éviter les erre.

Usine : BSK
Secteur
Unité de production
Unité de maintenance
Unité fonctionnelle
Ensemble
Organe
Codification Désignation
BP | 02| 01 | 01 | 01 | 01 |Arbre de commande
BP | 02 | 01 01 | 01 | 03 |Roulement n°22224CCK/W33+H3124
BP | 02| 01 | 01 | 01 | 04 |Bagued'arrét type: FRB 14/215P

PERL=SUSST )




BP | 02| 01 | 01 | 01 | 05 | Tambour.®630 long.1320 caoutchouté
BP | 02| 01 | 01 | 01 | 06 |Racleur en caoutchouc

BP | 02| 01 | 01 | 01 | 07 |Réducteur type:2500

BP | 02 | 01 | 01 | 01 | 08 |Accouplement élastique

BP | 02| 01 | 01 | 01 | 09 | Moto-réducteur-variateur

BP | 02| 01 | 01 | 02 | 01 |Rouleaux supérieurs ®133 long 1315
BP | 02 | 01 | 01 | 02 | 02 |Rouleaux inférieur type: ®133 long 1315
BP | 02| 01 | 01 | 02 | 03 |Rouleau de contrainte ®152 long 1315
BP | 02 | 01 | 01 | 02 | 04 |Bande transporteuse

BP | 02| 01 | 01 | 02 | O5 |Bavette caoutchouc non toilée : 100x10
BP | 02| 01 | 01 | 02 | 06 |Galets guide ®89

BP | 02| 01 | 01 | 03 | 01 |Arbretendeur

BP | 02| 01 | 01 | 03 | 02 | Tambour ®500 Long1320

BP | 02| 01 | 01 | 03 | 03 | Paliertendeurs

BP | 02| 01 | 01 | 03 | 04 |Raclette en "vé"

BP | 02| 01 | 01 | 03 | O5 | Visde tension

BP | 02| 01 | 01 | 04 | 01 |Pioche-béche ®30

BP | 02| 01 | 01 | 04 | 02 |Pioche-couteaux ®30

BP | 02 | 01 | 01 | 04 | 03 |Arbre porte-pioches

BP | 02| 01 | 01 | 04 | 04 |Palier Type MP85 Roul. N°1090

BP 02 | 01 01 | 04 | 05 |Réducteurtype:ER 15

BP | 02| 01 | 01 | 04 | 06 |Poulie réceptrice ®p250 3groupes SPA
BP | 02| 01 | 01 | 04 | 07 |Poulie motrice ®118 3groupes SPA

BP | 02 | 01 | 01 | 04 | 08 |Courroies SPA Igr 1382

BP | 02 | 01 | 01 | 04 | 09 |Moteur55KW 1500tr/mn type: MEUC132 54

[11-2-1Problématique :
-Une panne survenu sur un équipement dont le méeardoit faire son intervention, mais le
probleme la piece n’été pas en stock.
-La politique d’approvisionnement adopter par lreptise n’est pas fiable et ¢a on le voit
clairement sur I'historique des arréts machineyq@uoés essentiellement par le manque des
pieces de rechange.
N.B : un arrét machine peut durer 9 heures.
-En plus nous avons constaté que durant la comndexlpieces de rechange, le processus
d’achat été complexe et long (pression du tempskftet méme si le service applique son
processus normal d’achat, la commande doit passdioffre de prix, le devis de fournisseur

et 'envoie du bon de commande.
-En conclusion, Tableau 4 Arborescence géographique |'entreprise doit implanter une
politique d’approvisionnement adéquate

relative a chaque piéce de rechange critique a‘elite celle provoquant des arréts machine
enormes et un délai de livraison remarquable.
[11-2-2Palitique d’ approvisionnement:

a) Définition de stock:




Ensemble de produits finis, de produits en couraldgcation, de matiéres premiére s et
fournitures, présents dans I'entreprise, apparteldantreprise et destinées a étre
transformés ou étre vendus.

b) Le réles du stock :

> absorber les variations dans l'offre, la demande.
» Immobilisation de surface.
» Immobilisation de moyens financiers

Remarque: Les stocks n'ajoutent pas de valeur au produitcpatre une rupture de stock
engendre un arrét de production.
c) Elément de gestion :

» L’existence de magasin, magasiniers, d’équipensmtmanutention.
» La mise en ceuvre de politique d’approvisionnement.
» Latenu des donnés sur les entrées, les sortianalgssins

D) Les méthodes de réapprovisionnement

riode fixe | Période variable
Quantité Méthode du Meéthode du point de
o Réapprovisionnement commande
fixe fixe
Quantité Méthode du Approvisionnement par
e bl re-complétement dates et quantités
variable variables

M éthode du réapprovisionnement fixe:
On commande une quantité fixe a des périodes correspondant ala consommation annuelle
divisé par cette quantité.
On choisit un stock de sécurité pour absorber les variabilités dans la consommation et les
délais.
Domaine d' application :
» Article de consommation réguliéere.
» Articledefaiblevaleur.
» Article catégorie C.

méthode du re-compl etement :
Domaine d' application :
» Articles couteux.
» Articles de consommations réguliéres.




Gestion simple : possibilité de rupture si la consommation devient irréguliere.
méthode du point de commande
Domaine d' application :
» Article dont laconsommation est irrégulier.
» Permet d' éviter les ruptures de stocks.
» Impose un suivi permanent du niveau de stock.
» Encourage la constitution de stock de sécurité.

Approvisionnement par date et quantité variables :
Domaine d’ application :
» Articles de bureau.
» Fournitures consommables.
» Outillage consommables.
» ProduitsdesclassesB et C, €tc...

REMARQUE :

D’apres |’ étude que |’ ai fait sur les pieces de rechanges du Désagrégateure, j’al trouve que les
piéces les plus critiques sont (courroies CPS, roulement 23222CK, poulies HG) .J ai pris
I’exemple des courroies et )’ ai appliquéel’un de ces méthodes d’ approvisionnement
convenable a ce type.

Exemple de la gestion de stock pour les courroies SPC9000)
Calcul du stock de sécurité:
Baseé sur la probabilité de rupture de stock
» On abesoin de données historiques et de statistique pour faire ces calculs
» Onnoteici que le stock de sécurité est en fonction du délai d' obtention
» Lecalcul permet detenir compte d’un délai variable

Analyse :
- le stock de sécurité qu’ on doit choisir est de 04 courroies, chague intervention nécessite le
changement de 4 courroies (spc9000) de désagrégateur.
-le stock maximale qu’ on va garder est de 16 courroies, (d'apres |’ historique) comme le cas
en 2007 ils ont changée les courroies 04 fois.
NB : lesinterventions dépend de |’ état de fonctionnement de la machine.
-Le stock de couverture on va prendre 12 courroies, donc le moment ou e niveau de stock
atteint le niveau du stock de couverture auquel on déclenche la commande pour ne pas tomber
en 0 stock ou rupture de stock.

Exemple de la méthode du point de commande sur les courroies SPC 9000
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- Avec|’application de cette méthode on pourra éliminer la probabilité d avoir une
rupture de stock et par la suit un arrét de production.

- Méme chose pour les autres pieces de rechange il suffit de choisir laméthode
convenable pour la société, en tenant compte de la quantité consommeée, la période de
consommation et la durée de livraison.

[l -3 Lagestion du travail
Pour gérée les interventions, l'utilisation de balss travail est essentielle. Ce document
permet de recuelllir toute I'information nécessaira gestion de I'entretien. Ces informations
faciliteront par la suite la planification, 'ordoancement des travaux et la tenue des dossiers
d’entretien.
Un bon de travail standard devrait Comprendren&smations suivantes :

» La nature de l'intervention qui est requise ;

* Une breve description du probleme et des symptgmes

» Le corps de métier visé ainsi que les intervenants

» Les piéces requises pour l'intervention ;

* Le temps estimé pour le travail ;

e Ladurée réelle du travalil ;




» La priorité de I'intervention selon un code prédétiaé ;
* L’impact de I'arrét-machine sur la production ;

En conséquence, une intervention implique l'util@ade deux formulaires : le bon de travail
et le bon de commande bonifié.

Bon de travall

>

ux documents pour u

bY

der consiste a utilse

Bon de command

ut en

simplifiant le processus des achats de piecesaiiange tel que vu précédemment. Ce bon de
travail réinventé peut donc servir a la fois deursijon d’achat et de bon de commande
lorsqu’il est rempli par les gens de maintenance.

Figure 11 : le rapport d’intervention qui intégre le bon de commande unique et le bon de travail

Bon de I

travail

Bon de —

RAPPORT DINTERVENTION IUR LE BATIMENT ET LEQUIFEMENT

commande

Rapport d’intervention
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IV-Elaboration d’un programme d’entretien préventif




Voici donc la suite logique des étapes a suivrer gilaborer un programme d’entretien
préventif efficace qui peut trés bien fonctionner gpapier sans passer nécessairement a
I'étape d’informatisation puisque I'entreprise rilige pas de la GMAO.
Les quartes étapes suivantes sont :

« Compiler les fiches techniques des équipements.

* Choisir les équipements a inclure dans le programme

» Choisir le type d’entretien a effectuer sur cesgements.

» Structurer le dossier d’entretien des équipements.

» Etablir le calendrier d’entretien des équipements.

Pour I'entretien la fiche technique c’est le poilet départ et souvent le premier obstacle a
franchir en vue de monter un programme d’entrgti@ventif.

Cette fiche doit donner les informations suivantes
e Son identification (codification a 3 digits, modéteiméro de série) ;
e Une photo de I'équipement et un schéma dimensipnne
* Les informations sur I'achat (date, prix, fournissananufacturier, garanties,...) ;
» Les caractéristiques techniques (dimensions, ca&sagioids, type de contrdle) ;
* Les services (alimentation en air, eau, gaz, hsgécifications sur les moteurs,...) ;
» Laliste des pieces critiques (fournisseurs etamanées) ;
» Le SIMDUT (information sur les matieres dangerepsébsation et quantités) ;
» La sécurité (risque et exigences particuliers, msrapplicables) ;
» Les MEPI (moyens et équipements de protection iddalle) ;
» Et autre informations supplémentaires ;



- Raffiner la présentation globale du document.
- Offrir une meilleur présentation visuelle des équipements de lentreprise.

- Servir d'outil de promotion pour le marketing.

- Démontrer le sérieux et le professionnalisme de I'entreprise.
- Faciliter le financement ou les relations avec les institutions financidres.
- Visiter rapidement l'usine sans y mettre les pieds,

Sa localisation dans l'usine.
Nom ou description spécifique
de l'équipgment par le fabri-
cant et son dentification de
référence du fabricant.

Spécifier le genre, la catégorie
ou famille d'équipement.
Spécifier la nature du systiéme
de contréle de 'égquipement en
précisant s'il s'agit de contrile
numérigue (CN), dautomate
programmable (PLC).

AEIILFUEVET LaUHIELIICIIL IO LI LAl L A ™
er et le fournisseur de l'équipement
en cas de problemes techniques, pour
commander des pitces de rechange,
pour remplacer I'équipement (assur-
ances), et autres.

Connaftre I'ige de la machine
et sa valeur., Retrouver facile-

Entreprise:

ment la pidce justificative
pour un éventuel remplace-
ment par les assurances.

Nustrer I'encombrement
physique de I'dquipement
(schéma A I'échelle). Localiser
les aires de travail, de stocka-
ge, ete. Codifier par des sigles
la position de différents ser-
wvices (entrée électrique,
branchements de ventilation,
s

Spécifier les types de services
requis par 'éguipement, la

Spécifier les capacités utiles de
l'équipement en fonction de ce
qui le caractérise (tonnage,
épaisseur He coupe, débit, ... ); les
données relatives aux vitesses de
I'équipement (cadence, vitesse
d’'avance, nombre de cycle par
minute, ..).

Spécifier l'espace de travail utile
de l'éguipement et de son outil-
lage selon les 3 axes de
références (largeur X hauteur X
profondeur). Spécifier les dimen-
sions hors tout de I'équiperment
afin de connaftre son encombre-
ment (hauteur X largeur X
longueur).

Spécifier le poids de I'équipement afin de pouvoir déterminer les besoins en fonda-
Hon ainsi qu'en appareil de levage pour son transport. Spécifier s'il y a lieu la

présencd d'un puit (pit) au niveau de la fondation de l'équipement. Spécifier sl
sagit d'un équipement mobile ou fixe. Savoir ainsi si l'on peut relocaliser facilement

réaménagement).

I'équipement ailleurs dans l'usine sans considérations majeures.

Spécifier s'il s'agit d'un
équipement bruyant ou non.
(utile par exemple lors d'un

quantité ou le volume requis
ainsi que la pression dutilisa-
tion. Préciser le nombre de
points ou d'éléments de cap-
tation {aspiration) et de venti-
lation avec les débits corres-
pondants.

Indiguer la présence d'un
drain au niveau dua
plancher, le type de gaz
utilisé¢ par l'équipement,
la présence d'une fonda-
tion propre &
l'équipement et en spéci-
fier la nature.

Spécifier les divers
paramittres décrivant le
moteur principal pour en
faciliter le remplacement, l'en-
tretien, le dépannage et les
besoins du edé de l'alimenta-
tion électrique.

Préciser la présence d'un transformateur sur
I'équipement pour pouvoir déterminer les besoins
au niveau de l'alimentation ¢lectrique. Préciser si
le raccordement de I'équipernent se fait & Uaide
d'une fiche de connection.

Figure 13:Description des éléments de la fiche technique (recto)
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Figure 14 : Description des éléments de la fiche technique (verso).

Déberminer lexistence dune norme de s6curiie

applicable & I'équipement ef mentionner sa
réfénence (C5A, AMEL 150, OEHA, )

Faire resaorte Nessentie] ow le didments
importanis de cethe nopmme de seouritd ou
fonstes auires exigences particulidoes 3 considé-
ret avant la mise en marche de 'équipement.
Indiqquer les endroits néoessitant un gande de
stouritd ¢f en prdases |o tvpe

Cochier le symbole SIMOUT
des matidres danperruses whi-
lssiten par ['quipemen pour
taciliter la reconnaissanoe du
risguee, Indiguer aux person-
s consernides [Squipe de
sdvuribd, service des
incendios, comabé de santé ot
e séouribd, ebol La |:In."-:-a-t':rh:1:'
possalde d'ume matitoe dan-
pereuse afin d'orienfer kes
actions b prendre en cas d'ac-
cident, d'incendee, de diéverse

ment, ..

Dxitermmimer be nomm dia ou des

produits bel que spdcifid dans
la Fiche ssgabtiquie, Connafine
lutilisatzn du produit en ques:
o (fonction o localisation

ET I'JSTtipqmcﬂtJaim.i que 5a
dquantiié requise, Virifer La

prisenoe et la mise 3 jour des

fiches signalétigues.

Exposer britvenmient les
principae msgues lors de
|'utilissteon de]'{quipc-mﬂ.
Ermettre certaices mises en
garde pasticulitees & cel

15I:|_l.|.'iPt‘l'l1I'."l.'I|:.



Les fiches techniques des équipements inclus gamgramme de la maintenanc voire
I'annexe 03 dossier d’équipem: »

Cette étape est l'une des plus importantes danplditation d'un programme d'entret
préventif. En effet, il est recommandé de commeniGemtretien avec un minimu
d'équipements et de s'assurer du bon fonctionnemherprogramme plutét que d'inclu
toutes les machines dés le début et de ne pouteateer I'entretien préventif correctems
L'implantation doit donc se faire graduellementtemmencant par les égements critiques
dont la défaillance entrainer:
e un arrét de productic
* une diminution de la qualif
» des dommages et des codts considér:
* un danger pour la santé et la sécurité du perst
* un danger pour l'environneme
» Dans l'usine BSK chaquequipement de la partie fabrication a un réle tr@pdrtant
dans la production des briques-rapport aux équipements de la partie préparatic
dernier dépond du stock s'il est plein ou

Ma mission consiste a mettre en placeprogramme de la maintenance préventive su
équipements de la partie préparai

Figure 15 Distributeur
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Lorsque la politique ou la stratégie de maintenastaléfinie, on doit choisir ensuite
Méthode la plus appropriée pour atteindre les difgeftxés, le choix de cette méthc
Dépendra également d’autres parameétres a si
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Le choix entre les méthodes de maintenance s’effaidans le cadre de la politique de la

Maintenance et doit s’opérer en accord avec latime de I'entreprise.

Pour chaisir, il faut étre informé des objectifsldalirection, des décisions politiques de

La connaissance du matériel, de son age, de sobetéea la durée de vie de ces
différents organes.

La probabilité de pannes ; faible ou élevée.
La facilité d’intervention.

La possession en stock de piéces de rechange.

Les moyens disponibles au moment de l'intervention.

Maintenance, mais il faut aussi connaitre le famtement et les caractéristiques des
Matériels ; le comportement du matériel en explaita; les conditions d’application de
Chaque méthode ; les colts de maintenance etlés @e perte de production.

Sur tous les équipements qu’on a choisis on dgtanter une maintenance préventive:

Rondes, Périodique ou Systématique.

Briqueterie Sidi-Kacem PLAN DES INTERVENTIONS PREVENTIVES Unité Il

Machines | Rep. | Qté PLANNING FREQUENCE PERSONNEL type
d'entretien

Distributeur REGLER VITESSE BANDE ET EPAISSEUR REGISTRE suivant produits | chef de production Rondes
DBC 10-65F VERIFIER L'INTERRUPTEUR SECURITE PIOCHEUR quotidiennement ELECTRICIEN Périodique

SUIVIE DU PLAN GRAISSAGE ET LUBRIFICATION voir plan OPERATEUR Rondes
VERIFIER S| CORPS ETRANGER SUR LE BRIN SUPERIEUR quotidiennement Périodique

VERIFIER S| CORPS ENTRE LES DEUX BRINS DE LABANDE |  quotidiennement | chef de production Rondes

REGLER VITESSE BANDE ET EPAISSEUR REGISTRE quotidiennement | chef de production Rondes

REGLER LES BAVETTES DES RACLOIRES en fonction de l'usure | chef de production Rondes
VERIFIER LE DEPORT DE LA BANDE Si maxi 60mm chef de production |  pgriodique
CONTROLER TENSION BANDE quotidiennement chef de production Périodique

CONTROLER BLOCAGE DES BOULONS TRIMESTRE
ELECTRICIEN Périodique
CONTROLER TENSION COURROIES PIOCHEUR quotidiennement
Désagrégateur REMPLACER LA LAME GRATTOIRE semaine OPERATEUR systématique

84 RS CONTROLER L'USURE DES FRETTES ET CHANGEMENT si épais;f;r 32/40 périodique
CONTROLER L'USURE DES COUTEAUX ET RECHARGEMENT mensuel CHEF PRODUCTION Périodique

REMPLACEMENT DES COUTEAUX SI USEE

CHEF PRODUCTION

systématique

CONTROLER LA TENSION DES COURROIES quotidiennement ELECTRICIEN Périodique
CONTROLER PRESSION AIR ET ETAT DISTRIBUTEUR quotidiennement ELECTRICIEN Périodique
SUIVIE DU PLAN GRAISSAGE ET LUBRIFICATION SUIVANT PLAN OPERATEUR Périodique




Broyeur REMPLACER LES LAMES (grattoirs) semaine OPERATEUR systématique
5RR8 RECTIFIER LES CYLINDRES mensuel Mécanicien Rondes
REGLER L'ECARTEMENT DES CYLINDRES & 3 mm semaine Mécanicien Rondes
REMPLACER LA FRETTE épaisseur 35 mm CHEF PRODUCTION | systématique
CONTROLER LA PRESSION AIR ET ETAT DES DISTRIBUTEURS quotidiennement ELECTRICIEN Périodique
CONTROLER LA TENSION DES COURROIES quotidiennement ELECTRICIEN Périodique
SUIVIE DU PLAN GRAISSAGE ET LUBRIFICATION SUIVANT PLAN OPERATEUR Rondes
REMPLACER LES PLAQUES DE RUPTURE PLAQUE CASSE OPERATEUR systématique
contréler la tension des courroies voir D.T.N°114 quotidiennement ELECTRICIEN Périodique
MOUILLEUR contréler la tension des courroies voir D.T.N°114 quotidiennement ELECTRICIEN Périodique
MM12-35 contréler |'usure des portes- pales quotidiennement OPERATEUR Périodigue
controler l'usure des tresses du presse étoupe Trimestriel CHEF PRODUCTION Périodique
SUIVIE DU PLAN GRAISSAGE ET LUBRIFICATION voir plan OPERATEUR Rondes
vérifier la pression d'alimentation Si 6 bars ELECTRICIEN Périodique
vérifier le fonctionnement rampe d'arrosage ELECTROVANNE ELECTRICIEN Périodique
vérifier la sécurité de la protection des portes-pales Périodiquement ELECTRICIEN Périodique
VERIFIER LE NIVEAU D'HUILE périodiqguement OPERATEUR Périodique

Pour chacun des équipements sélectionnés dansdeaprme d’entretien préventif, on doit
maintenant monter un dossier qui sera conservé wantasseur a portée des intervenants de
plancher.

_ , . Rapport
Fiche d’entretien _ /%% historique
prevent:[__ e

Fiche
technique

Figure 19:Documents de base du dossier d’entretien d’'un équipement.

La réalisation des dossiers techniques des équigenpermet de connaitre facilement et
rapidement les caractéristigues techniques, I'é@tfonctionnement et la maintenance
effectuée dans la vie de chaque eéquipement. C'estoutil essentiel pour le bon
fonctionnement du programme d’entretien préventié dossier comprend toutes les

informations  pertinentes  gapleau 5:PLAN DES INTERVENTIONS PREVENTIVES | €ntretien de
'équipement ou, a tout le moins, les




références aux divers manuels.
Au minimum, le dossier comprend trois documentgikfigure au dessus »

Le dossier d’entretien de chaque équipement dartzepréparation est dans <I'annexe 03>.

La planification des travaux est nécessaire d’'uagt, ppour la prévision des travaux
importants prévus longtemps a I'avance et d’autme, goour I'ordonnancement des travaux
courants découlant des fiches d’entretien préventif

Pour représenter cet ordonnancement, on peuteatilis outil de type calendrier qui permet
d’établir une prévision de I'emploi du temps tootwesualisant le programme d’action.

Le calendrier permet :

» De répartir uniformément la charge de travail datemps.

» De planifier des arréts de I'équipement conjointet@ec le département de
production.

» Dr’assurer la disponibilité de la main-d’ceuvre.

» Drassurer la disponibilité du matériel requis.

* De commander a I'avance les piéces de rechange.



Voici un exemple de calendrier d’entretien baséusuan (44 semaine) qui pourrait étre

épinglettes.

collé sugtand tableau avec jetons magnétiques ou

Calandrier

lanvir Février

Mars

Ayl Mai

Juin

luillet

Septembre

octobre

novembre

Semaine

Equipement

Planning

itz

15|16 19 Z1

22

24

26

3z

3 |35(36

39

41|42 (43

Distibuteur

Verifier I'interrupteur securite piocheur

DBC 10-65F

Verifier si corps etranger sur le brin supersur

Verfier si corps entre les deux brins de la bande

Regler vitesse bande et epaisseur registre

Controler tension bande

CONTROLER BLOCAGE DES BOULDMS

CONTROLER TENSION COURROIES PIOCHEUR

Desagrégateu |

Remplacer lalame grattoire

B4 RRE

CONTROLER L' USURE DES COUTEA L ET RECH ARGEMENT

CONTROLER LA TENSION DES COURROIES

LIEJI L

LIEJLAL )

LIRS L AL

LIRILA L)
LIEL L)

LI LI AL

LIEJLAL )

LIEJLAL )

LIEALE L AL ]

LIRS AL ]

CONTROLER PRESSION AIR ET ETAT DISTRIBUTEUR

Broyeur

REMPLACER LES LAMES [grattoirs)

>

L3

SRRE

RECTIFIER LES CYLINDRES

+

|

+

REGLER L"ECARTEMENT DES CYLINDRES 3 3 mm

CONTROLER LA PRESSION AIR ET

CONTROLER L& TE NSIOT

Tableau 6:

+*
|

calendrier des

travaux d’entr

etien

LI e

TN LIS

- *| e

TN LIS

TN LIS

TN LIS

controler la tension des coumroies voir D.T.N°114

MOUILLEUR

controler la tension des coumoies woir D.T.N*114

MM12-35

contriler Fusure desportes- pales

contriler Fusure des tresses du presse &toupe

ue

He

vérifier la sécurité dela protection des portes-pales

VERIFIER LE MIWEAL O HUILE

Legende: @ :guotidiennement

W Trimestre
A :Zemaine
+ menzus

Code couleur :

: chef de production
=rt : Eléctricien

Elew: Opérateur
Maoire - Mecanicien
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Apres l'application correcte de ce calendrier gsii eonsidéré comme un outil du management
visuel permettant un développement au niveau derfamunication entre 'ensemble des opérateurs
et les responsables unités, elle va nous permd@irggmenter la rentabilité des équipements en
guestion, assurer une productivité maximale dedegriers et améliorer par la suite le taux de
rendement synthétiques (TRS).

Par conséquent on pourra se contenter des maahiistantes plutét que de remplacer celles-ci ou

d'investir dans des équipements supplémentairessifplité de gains significatifs sans
investissement).

Faculté des Sciences et Techniques - Fés - B.P. 2202 — Route d’Imouzzer — FES
& 212 (0) 0535602953 Fax:212 (0) 05 35 60 82 14 Web : http://www.fst-usmba.ac.ma/
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Conclusion

Si une bonne gestion des équipements peut accaiteatabilité et diminuer les accidents dans
toute entreprise, elle peut aussi lui insuffledynamisme nouveau.
En effet, nous avons pu d’établir le programme tl&tien préventive pour l'unité de préparation
par les étapes suivantes :

v Etablir une analyse fonctionnelle afin de fairaVéntaire et confier les équipements ;

Gérer efficacement les achats

Gérer efficacement le travail (les interventions)
Compiler les fiches techniques des équipements
Choisir les équipements a inclure dans le programme
Choisir le type d’entretien a effectuer sur cesigements

Structurer le dossier d’entretien des équipements.

AN NN N N NN

Planifier les travaux d’entretiens

Par ailleurs, les méthodes et les techniques @&geitr préventif doivent pouvoir s’adapter a celles
mises en place, au fil temps, pour améliorer lalpction et la sécurité.

Comme I'entretien fait partie intégrante de la géales retombées d’'un programme d’entretien
préventif efficace permettront I'élaboration d’uroguit de qualité avec le respect des délais. La
compétitivité de I'entreprise se joue d’ailleursabeoup sur ces deux derniers points.
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