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Chapitre 2 : Analyse du processus maintenance en relation avec la
norme 1SO 9001 version 2015.

2.1 Définition de la maintenance : (NORME (NF EN 13306 X 60-319))

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.

Il existe deux types différents de la maintenance ; la maintenance corrective avec ses deux formes
(curatives, palliatives) et la maintenance préventive avec ses deux types (conditionnelle,
systématique).(voir annexe 6)

2.2 Les exigences de la norme I1SO 9001 version 2015 par rapport a la
maintenance :
Clairement, 1’exigence qui concerne les équipements est citée dans la norme comme suit (voir

annexe 9) :

e Infrastructure (7.1.3)

L’organisme doit déterminer, fournir et maintenir I’infrastructure nécessaire a la mise en ceuvre de
ses processus et a I’obtention de la conformité des produits et des services.

NOTE L’infrastructure peut comprendre:

a) les batiments et les services associés;

b) les équipements, y compris matériel et logiciel;

c) les moyens de transport;

d) les technologies de I’information et de la communication.

e La maintenance comme étant un service d entreprise, elle doit avoir son propre processus

bien défini (4.4 de la norme 1SO 9001 version 2015), sa main d'ceuvre compétente (7.2 de

la norme), etc...
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2.3 Processus maintenance :

Intitulé du processus : RESSOURCES MATERIELLES

Finalité du processus :
Maintenir en bon état les moyens de production de I’entreprise en réduisant les immobilisations

et en anticipant le disfonctionnement.

Pilote du processus :
M. EL MRIAJ MOHAMMED

Exigences explicites et implicites du client : | Exigences réglementaires et légales :

- Assurer le réglage des machines qui
donne une meilleure qualité

- Améliorer les performances des
machines afin d’optimiser les délais

- Normes et référentiels internationaux

Données d’entrée

Etapes

Données de sortie

- Dossier constructeur et

Pré diagnostic
Diagnostic
Préparation

ingénierie
m—>
- Documentation
techniques
m—>

- Historique de
maintenance

Réalisation

- Liste des actions a

réaliser. )

- Besoin en matériel

Entretien
Maintenance
Etalonnage

|

)

- Matériel utilisé

Suivi

Amélioration

- Plan de maintenance

préventive.
) Maintenance corrective.

- Ordre de travail

m—

- Liste d’outillage

- Liste des pieces de

rechanges
)
- Rapport de maintenance

- Retour d’expérience

) Matériel optimisé
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Processus en interaction :

- Processus « Management »

- Processus « supervision SMQ »

- Processus « Mesure et Amélioration »
- Processus « RH »

- Processus « Achats »

- Processus « fabrication»

- Processus « planification »

- Processus « logistique»

- Processus « gestion stock produit fini »

Indicateur(s) :

- Disponibilité de la machine

Objectif (s)
- 100 %

Risques associés :

Dégradation de la performance des
équipements.

Dégradation de la performance des
machines.

Dégradation de la qualité du produit
Difficulté d’anticiper un désordre.
Dépassement de délais d’intervention sur
la machine.

Moyens de surveillance du processus :

- Carnet de suivi de la maintenance
- Evaluation quotidienne de la
maintenance

- Réalisation des inspections générales et

périodique
- Audit interne.

Documents de référence :

Fiche d’intervention

Fiche technique et historique de la
machine

Proces-verbal d’incident

Planning de la maintenance préventive
Planning journalier de la maintenance
préventive

Planning d’étalonnage

Demande d’intervention

Fiche de vie des équipements d’essai et
de mesure

Inventaire des équipements d’essai et de
mesure.

Documentation technique.

Ressources associées :
- Locaux adaptés
- Outillage adapté
- Matériel de contréle

- Compétences du personnel

Figure2l : Processus maintenance
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= L’entreprise a prévu deux procédures qui sont associées a ce processus (les procédures de la

maintenance corrective et préventive), présentées comme suit :

2.3.1 Procédure de la maintenance corrective :

La maintenance corrective concerne les machines ayant subi une panne ou une casse.

Lorsqu’une nécessite une maintenance corrective, le service concerné contacte directement 1’atelier
maintenance, afin que le technicien se déplace pour intervenir.
Le schéma suivant indique les différentes activités qu’on va réaliser pendant une maintenance

corrective.

Détection d’un dysfonctionnement
au niveau de la machine

|
1
|
v
Diagnostic de la
défaillance

|
v

Evaluation du besoin en
Matériel

Disponibilité
PDR

----- Achat de la
o . nNon | PDR
Disponible 1
1
A 4
Reéalisation de PR
I’intervention |
; :
. 1
NON |
:
————d
QuI |
:
1
v

Enregistrement au niveau
fiche technique et
historique de la machine

 —

Le service concerne
doit remplir le BDI

Le service maintenance doit
remplir le bon de demande
achat PDR ou de sortie
PDR

Le technicien de la
maintenance doit remplir la
fiche d’intervention

Figure22 : Procédure de la maintenance corrective
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Cette maintenance a lieu périodiquement pour chaque machine, ainsi le service maintenance
s’organise pour visiter chaque service de I’entreprise sur 1’année afin de récupérer et de réviser
chaque machine.
Le service maintenance en concertation avec les services utilisateurs planifie les opérations de la
maintenance préventive qui se divise en deux types principaux :

» La maintenance préventive systématique.
> La maintenance préventive conditionnelle.

Préventive systematique

Emblir e programme de 1a
mainfenance preventve

¥

Catalogue fournisseur et 1
historique d’intervention :I

W erificati on du programme

W dli dad on du
programm e

Editiotr s tabl e des
v préventifs

k.

Preparation des movens

Achor da
1aPDE

k. 4

Planificad on des orvaim

Informerles
utilisateirs

¥

Fealismtion de
lingervaritiodl

k. 4

Eiwezi swemetit

Préventive conditionnelle

Rempir les fiches e
d'inspection suite 3 une viste i Mode
periedique —) e
(Frequence predefiniz) : Operatoire
: (Annexeb)
| i
¥
Verification
et
Commentairs

Demands
d intervention

Programmation d’action
préventive

Figure23 : procédure de la

maintenance préventive
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2.4 Diagnostique :

Dans cette partie on va diagnostiquer les données existantes dans le processus maintenance. On
s’est focalisé sur la partie documents et indicateurs qui nous concerne le plus dans notre démarche.

Pour ce faire on a rassemblé les documents nécessaires dans le tableau ci-dessous :

Tableau3 : Diagnostique des données existantes

Documents de référence Disposition Mise a jour

- Fiche d’intervention Non Non

- Fiche technique et historigque de la Non Non
machine

- Procés-verbal d’incident Oui Oui

- Planning de la maintenance Oui Non
préventive

- Planning journalier de la Oui Non

maintenance préventive

- Planning d’étalonnage Oui Oui
- Demande d’intervention Non Non
- Fiche de vie des équipements d’essai | Qui Oui

et de mesure

- Inventaire des équipements d’essai et | Qui Oui
de mesure.
- Documentation technique. Oui Oui
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Chapitre 3 : Assurer la conformité du processus maintenance

2.5 Mise en place de la fiche historique :

Pour mettre en place le fichier historiqgue machine nous avons besoin en fait des données qui sont
récapitulées dans les fiches d’intervention. Notre objectif alors c’est d’avoir un fichier historique
qui contient des données existant dans les fiches d’interventions qui se basent a leur tour sur le
bon de demande d’intervention ; pour ce faire nous avons assuré la saisie pour 3 mois. (voir
I’ Annexe).

Les documents nécessaires se présentent comme suit :

2.5.1Bon de demande d’intervention :

Le bon de demande d’intervention n’est pas correctement rempli par les techniciens car ils ne sont
pas habitués a travailler avec des paperasses, donc nous avons assisté avec les techniciens pour les

remplir ensuite on a pu rédiger les fiches d’intervention.

Le modeéle choisi se présente comme suit (voir figure 24 et annexe 7) :

Figure 24 : Bon de demande d’intervention
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2.5.2 Fiche d’intervention :

Apres avoir veillé sur le remplissage du bon de demande d’intervention par le technicien, nous
avons pu intervenir afin de remplir la fiche d’intervention pour qu’on puisse retrouver facilement le
les informations nécessaires pour la saisie du fichier historique machine.

Elle se représente sous la forme suivante (voir figure 25 et annexe 8) :

Figure 25 : fiche d’intervention
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La collecte des données nous a permis d’élaborer un historique machine pour les mois 2, 3 et 4 qui vas nous aider ensuite pour le déroulement du
projet. (voir Annexe 8)

SORAF:]

FICHE TECHNIQUE ET HISTORIQUE DE LA MACHINE

Code : SOF-MA-02

Réwisian: &

Diate : 2200242017

1

1

1

1

1

|

L EDEISE A SE0CE D LN Page: ¥ ;
| |
: |
: ) Code : :
| Machine : TUBE 2 |
| Service : MAINTENANCE '
! :
\Date N°FI Panne Cause Ivpel |TI |TA [N°BSMag |Piéce Intervenants |
E 1003418 270592 | PANNE ELECTRIGUE DE L& CARTE ELECTROMGUE STRAMGULATION DES RACCORDES PARTIE DE REFROIDISSEMENT CORRECTIVE 56.00] 20,00 SERVICE ELCTRIGUE !
L fei0He 27t =HANGEMENT DE ACULEMERT AURIVEAUDES GALETS O peemomaTION ROULEMLENTS CORFECTIVE30,00| 0,00 EL YOUBHMSMAL E
| CHANGEMENT ROULEMENT PALIER M4 !
EEE 270128 | PANNE MECANIGUE DE LA, TABLE DE RAMASSAGE GALETS NE TOURMENT PAS A CALSE DE BLOCAGE DE L'AXE PORTE GALH CORRECTIVE 10,00| 17.00 EL YOUE! !
R 270130 PAMNE MECAMIGUE DE L& CARDAN DU CHARIOT DE COUY CASSE DU CARDAN CORRECTIVE 50.00) 80,00 EL YOUB! !
BEEE 270725| REPARATION GUIDE DE DRESSAGE N2 JEL IBRATION DES GALETS FREVENTIVE 90.00) 0.00 EL YOUB! + ISMAIL |
G 270723| CHANGEMENT ROULEMENT POUR PLER M3TSETH | DETERIORATION DES ROULEMENTS CORRECTIVE 5000 0,00 #18| 2Riaar) RACHID !
| 230308 270734 | CHANGEMENT DE DISGUE DE DEROULELR DETERIORATION DU DISEUE OE DEROULELR PREVENTIVE 40.00) 0,00 EL YOUB! !
L 270743| PANME DE L& TABLE CHUTE DE PRESSION CORRECTIVE 13.00] 15.00 ISMAIL.ABOERRAZAK |
EEE 270737 | PARNE DE DEROULELR DETERIORATION DE PLAGUETTE DU FRIEN OE DEROULELR CORRECTIVE 13.00] 15.00 ISMAILRACHID !
EEE 270756| PANNE POSTE DE SOUDAGE HF DETERIORATION DES COMDENSATEURS CORRECTIVE 730 | 180 AEDERRAZAK !
BEEE 270767 | PAMME POSTE DE SOUDAGE HF ENDOMMAGEMET DES COMDENSATEURS CORRECTIVE 31| 361 AEDEFRAZAKFEHD |
el omeyleemmepouteouanr o Iwewsscowrecr o lcoecowmoolsol [ lseewcemciegue |

Figure 26 : fiche technique et historique de la machine
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